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O WEASCIWY KIERUNEK I POZIOM CZASOPISMA!

Zeszytem niniejszym rozpoczynamy drugie pdéirocze naszej dziatalnosci wydawniczej,
a réwnoczeSnie zamykamy wstepny okres rozwoju czasopisma ,Mechanik®'.

W okresie tym otworzyliSmy nastepujqce dziaty: ,Dziad Normalizacyjny”; ,Polska
Encyklopedia Mechaniki” i ostatnio ,Miody Mechanik>. Objetosé pojedyriczych zeszy-
tow zwiekszyliSmy z 32 stron na 40 stron. W pierwszym pofroczu oglosiliSmy drukiem
145 artykutdéw, notatek i wzmianek redakcyjnych, na 238 stronach, ilustrowanych 288 ry-
sunkami.

Otwarcie dziatu , Mlody Mechanik"” stanowi powaziny .etap w rozwoju czasopisma,
ale nie jest zakolczeniem jego procesu ewolucyjnego. Zachodzi potrzeba uruchomienia
dziatléw: samochodowego, lotniczego, odlewniczego i spawalniczego.

Poniewaz zeszyty, wydane w pierwszym kwartale, w iloSci 8.000 egzemplarzy, zosta-
1y wyczerpane, podnie$lismy nakiad do wysokosci przedwojennej 12.000 egzemplarzy.
Stanowi to najlepszy dowdd potrzeby czasopisma tego typu, co ,,Mechanik”,

Powodzenje czasopisma , Mechanik’ i uznanie, jakim sie cieszy wéréd szerokiego
kregu czytelnikéw, nie zwalnia nas bynajmniej od stalej troski o wiasSciwy kierunek
i poziom czasopisma.

Ze wzgledu na rdéznorodno$¢ i wszechstronnosé zainteresowan czytelnikéw, objecie
zasiegiem czasopisma wszystkich dziedzin wiedzy, na kidrych opiera sie przemysit me-
talowy, jest trudne do przeprowadzenia. Dlatego tez , Mechanik’ w pierwszym okresie
swego istnienia, wysung! zagadnienie techniki warsztatowej na czoto swych zadan, od-
kiadajgc na plan drugi inne dziedziny, jak ‘gospodarkq cieplng, odlewnictwo, technike
lotniczq i samochodowgq,

Ustalenie wiasciwego kierunku czasopisma po przeszio sze$cioletniej przerwie
nie bylo rzeczq latwg. Z koniecznoéci pierwsze zeszyty obok wia$ciwego materiaiu re-
dakcyjnego zawierajg szereg artykuléw -programowych, umozliwiajgcych rozpoczecie prac
organicznych w podstawowych dziedzinach naszej dziatalnosci wydawniczej. Mimo to
jednak okres wydawniczy, zamykajqcy sie zeszytem 5—6/46, umozliwia zorientowa-
nie sie co do kierunku czasopisma.

Nie mniej waznym zagadnieniem jest utrzymanie wiaSciwego p o z i o m u
Z ogromnego zasiegu wplywdéw, obejmujgcych czytelnikow o rézinych. poziomach wy-
ksztalcenia, poczqwszy od uczniéw rzemieslniczych, a konczqc na inzynierach, wynika
pewna niejednolito§é poziomu artykuidw, zamieszczanych w ,,Mechaniku".

Dqzqc do zaspokojenia potrzeb jak najwiekszej liczby czytelnikow, redakcja czaso-
pisma przyjeta nastepﬁjqce wytyczne, ktdére uzyskaly aprobate Komitetu Redakcyjnego:
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1) artykuly zamieszczane w ,Mechaniku“ powinny by¢ dostepne dla wykwalifiko-
wanych rzemie$lnikéw, ktérzy przez poglebianie swych wiadomoéci i rozszerzanie ho-
ryzontéw technicznych, przez stalq prace nad sobq, dqzq do zajecia stanowisk przodowni-
kéw, instruktoréw i mistrzéw fabrycznych;

2) artykuly, zamieszczane w dziale ,.Polska Encyklopedia Mechaniki”, powinny by¢
utrzymane na poziomie dostepnym dla technika, )

3) artykuly, tworzqce dzial p. n. ,Miody Mechanik”, bedq utrzymane na poziomie do-
stepnym dla ucznia rzemieélniczego.

Opierajgc sie ‘na powyzszych zalozeniach, dgzymy do speinienia postulatu powszech:
noéci, wyrazajqcego sie tym, iz na lamach czasopisma ,Mechanik® uczen rzemieslniczy
i rzemieélnik o mniejszych kwalifikacjach zawodowych znajdq artykuly przystepne, ktére
z zainteresowaniem przeczyta réwniez instruktor fabryczny i nauczyciel szkoly zawodo-
wej, w poszukiwaniu wiasciwych sposobéw nauczania; rzemie$lnik wytrawny znajdzie
szereg artykuiéw, ktérych zrozumienie wymaga powazniejszego wysitku umysiowego. Ar-
tykuty tego typu, jak dotychczasowe doswiadczenie wykazuje, sq chetnie czytane przez
technika i inzyniera, majqcego bezpoSredni kontakt z warsztatem lub' biurem konstruk-
cyjnym. Artykuly, zawarte w dziale ,Polska Encyklopedia Mechaniki”’, bedq nieoceniong
pomocqg dla autoréw -artykuiéw i dziet technicznych, dla nauczycieli przedmiotéw zawo-
dowych i dla tych wszystkich, kiérzy odczuwajq potrzebe poglebienia i uporzqdkowania
swych wiadomosci z podstawowych dziedzin techniki.

W zeszycie pierwszym, rozpoczynajqcym wznowienie czasopisma, zwrocilismy sie
z apelem do ogétu mechanikéw polskich o jak najpeiniejszq wspéiprdce z czasopismem.
Apel ten w dziedzinie czytelnictwa nie pozostal bez echa, czego najlepszym dowodem
jest stale rosnqca liczba prenumeratoréw. ‘

Natomiast wspéipraca redakcyjna ograniczyta sie do stosunkowo ciasnego kregu oséb,
ktére mimo przecigzenia pracq zawodowq, zasilajq stale teke redakcyjnq , Mechanika”,
Zwracamy sie do ogéiu inzynieré6w-mechanikéw, technikéw - mechanikéw i rzemieslni-
kéw-mechanikéw, ktérzy dzieki swej wiedzy i do$wiadczeniu zajmujq przodujqce stano-
wiska w rézinych dziedzinach naszej dzialalnosci ‘przemysfowej, oraz do nauczycielsiwa
szkot zawodowych, profesoréw wyzszych szk6t  technicznych i politechnik z apelem
0 nadsylanie artykuiéw, wzmianek i noiatek z dziedzin, objetych dzialalnosciq cza-
sopisma.

Centralny Zarzqd Przemystu Metalowego, doceniajqc znaczenie ksztalcenia i doksztal-
cania zawodo‘wego‘dla odbudowy i rozwoju przemysiu, umozliwil wznowienie czasopisma
I stworzvi zdrowe podstawy jego istnienia.

Przychylajgc sie do uchwal, powzietych na Nadzwyczajnym Zjeidzie Delegatéw
i Czionkéw SIMP dnia 22 marca b. r.,, Dyrektor Naczelny CZPM wyrazit zgode na roz-
szerzenie tytutu wydawnicZego na Stowarzyszenie Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw
Polskich. Zgodnie z tq decyzjq czasopismo ,Mechanik®, poczqwszy od drugiego péirocza
b. r., bedzie wychodzito jako organ Centralnego Zarzqdu Przemystu Metalowego i Sto-
warzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich (jako organ CZPM i SIMP).
W ten sposéb czasopismo , Mechanik” staje sie w peinym tego stowa znaczeniu pismem
calego  §wiata technicznego, zwiqzanego z przetwérczym przemystem metalowym. Powinni-
$my dolozyé wszelkich starar, by czasopismo to podawalo wyniki naszych badan i do-
$wiadczen, by promieniowalo wiedzq fachowq wéréd najszerszych warstw mechanikéw
polskich, by odpowiadalo zaréwno obecnemu stanowi wiedzy techniczaej, jak i swoistym
potrzebom polskiej techniki i polskiej gospodarki narodowej.

Redakcija.
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FREZOWANIE NARZEDZIAMI Z

1. Skrawanie ostrzem: o ujemnym kacie
natarcia.

Narzedzia z nakladanymi ptytkami ze sto-
pow spiekanych stosowane sg powszechnie
wowczas, gdy chodzi o duzg szybkosé skra-
wania, z tym jednak ograniczeniem, ze skra-
wanie musi by¢ ciagle, bez przerw, powodu-
jacych wstrzgsy i uderzenia. Wobec czeste-
go lamania sie ostrza unika sig stosowania
ptytek na frezy oraz na noze do toczenia
lub wytaczania z okresowo wystepujgcymi
przerwami. Przyczyna tego jest kruchosé¢ sto-
poéw spiekanych oraz ksztatt ostrza.

Zastanéwmy sig krotko nad praca ostrza
w zaleznosci od jego ksztaltu.

Aby unikng¢ nieporozumien na rys. 1 po-
dano nazwy katéw zgodnie z norma PN/N-602
z marca 1946 r.

o~ kat skrawanio
Rys. 1 — Katy ostrza

Rys. 2 przedstawia schematycznie skrawa-
nie narzedziem o dodatnim kqcie natarcia.
Plaszczyzna, w ktorej lezy sita wypadkowa
nacisku wiéra na powierzchnie natarcia, prze-
chodzi blisko krawedzi tngcej, w miejscu
gdzie. ostrze jest stabe. Poza tym na po-
wierzchni natarcia powstaje wyzlobienie na
skutek tarcia widra o narzedzie, ktére je-
szcze bardziej ostabia niebezpieczny przekréj.

Jezeli zastanowimy sie nad praca freza,
to widzimy, Ze précz oporéw skrawania wy-
stepuja tu uderzenia i drgania; uderzenie
zeba w chwili jego zetkniecia sie z materia-
tem powoduje drgania zebéw juz skrawaja-
cych. Wobec znanej kruchosci stopéw spie-
kanych wykruszenie ostrza w tym warunkach
jest zupelnie zrozumiale. Podobnie przedsta-
wia sie sprawa toczenia powierzchni o usko-
kach, powodujacych przerwy w skrawaniu.
To wlasnie jest przyczyna ograniczonego
stosowania w okresie przedwojennym narze-
dzi z nakltadanymi ptytkami ze stopow spie-
kanych. Jednakze ostatnie lata przyniosty du-
2y postep w zakresie mozliwosci stosowania
tego rodzaju mnarzedzi.

Rys. 2 — Skrawanie ostrzem o do-
datnim kacie matarcia

UJEMNYMI KATAMI NATARCIA

Fabryki lotnicze amerykanskie i angielskie
jak: Lockheed Aircraft Corporation; North
American Aviation, Inc; Douglas Aircraft Co;
Joseph Lucas Ltd. Birmingham; Boeing Air-
craft Co. Seatle, i inne, przynaglane potrze-
bami wojny do duzej wydajnosci, przepro-
wadzity préby skrawania stopami spiekany-
mi, stosujgc narzedzia o ujemnym kqcie na-
tarcia. ‘

Po opanowaniu pierwszych trudnosci, ten
nowy typ narzedzi zdobyl sobie prawo oby-
watelstwa. Obecnie frezy i glowice frezowe
o zebach 'z naktadanymi plytkami o ujemnym
kacie natarcia, wynoszacym zwykle okoto
10°, s3 w powszechnym uZyciu w Ameryce
i Anglii.

Glowice frezowe fego typu wypuszcza na
rynek seryjnie szereg firm, miedzy innymi:

Rys. 3 — Skrawanie ostrzem o ujem -
nym kacie natarcia

Cincinnati Milling Machine Co; Richard Lloyd
Ltd., Birmingham; A. C. Wickman Ltd., Co-
ventry itd.

W ostrzu o ujemnym kacie natarcia po-
wstaja naprezenia $ciskajace, zamiast zgina-
jacych, jakie zachodza pizy dodatnim kacie
natarcia. Wobec tego, ze wytrzymatosé¢ sto-
pow spiekanych na naprezenie $ciskajgce
jest bardzo wysoka, narzedzia te moga by¢
bezpiecznie stosowane.

Z rys. 3 widzimy, ze plaszczyzna, w kto-
rej lezy wypadkowa nacisku wiéra na na-
rzedzie, przechodzi w wiekszej odlegtosci od
krawedzi tnacej, i przecina zab freza, wzgled-
nie ostrze noza tokarskiego w jego pelnym
przekroju. Stwierdzono przy tym, ze wyzto-
bienie na narzedziu, powstajgce skutkiem
tarcia wiéra jest znacznie mniejsze i lezy da-
lej od krawedzi tngcej. Kat ostrza jest na
og6t wiekszy od 90°, a wiec ostrze jest moc-
niejsze. Frezowanie odbywa sie przy zasto-
sowaniu znacznych szybkosci skrawania oraz
znacznych posuwow. Duzy posuw freza wy-
maga zwiekszenia przestrzeni miedzyzebnej
(duza ilo$¢ widéréw), a wiec mniejszej ilosci
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zebow, co znow pozwala powiekszy¢ grubosc
ptytki ze stopu spiekanego, czyli prowadzi
do jej dalszego wzmocnienia.

Précz znacznego zwiekszenia wydajnosci
przez wyzyskanie duzych posuwow i wiel-
kich szybkosci skrawania, wtasciwych sto-
pom spiekanym, osigga sie wyjatkowa glad-
kos¢ i polysk powierzchni. Krawedz tngca
poleruje powierzchnie obrabiang, tak ze wy-
glad jej zbliza sie¢ do powierzchni szlifo-
wanej.

Jezeli chodzi o przyczyny, powodujace te
znaczng gladkos¢ powierzchni, to dotychczas
Zdania sg podzielone. Firmy lotnicze, stosu-
jace frezy nowego typu, mialy na wzgledzie

jedynie wzmozenie natezenia produkcji i nie -

mogly pozwoli¢ sobie na przeprowadzenie
scistych badan =zjawisk ubocznych. Studia
te przeprowadzane sg obecnie przez Kalifor-
nijski Instytut Technologiczny (California
Institute of Technology), pod egidg Rady
Przemystu Lotnictwa Wojennego U. S. A.
(U. S. Aircraft War Production Council) i row-
nolegle przez Uniwersytet w Michigan (Uni-
versity of Michigan).

Mozliwe, ze polysk ten zawdziecza¢ na-
lezy silnemu tarciu pomiedzy krawedzig tna-
ca, a powierzchnig obrabiang. Niektérzy in-
zynierowie sg zdania, ze tarcie jest tak wiel-
kie, iz temperatura powierzchni obrabianej
zbliza sie¢ do temperatury topienia metalu.
Temu jednakze wydaje sie przeczy¢ fakt,
iz ani narzedzie, ani przedmiot obrabiany
nie rozgrzewaja sie nadmiernie, cieplo za$
koncentruje sie w widérach. Widry w chwili
.powstawania rozgrzane sg do czerwonosci,
a ostre ich krawedzie czesto spalajg sie, da-
jac iskry podobne, jak przy procesie spa-
wania. :

Jest faktem stwierdzonym, ze ze wzrostem
szybkosci skrawania zmniejsza sie tendencja
do ,nabijania sie“ materialu skrawanego na
powierzchni natarcia (the built-up edge).

Przy uzyciu stopow spiekanych ,nabijanie
sie’’ materialu na ostrzu sprowadzone zosta-
je do minimum. Jak wiadomo narosty ma-
terialu skrawanego, z jednej strony powo-
dujg zadzieranie powierzchni obrabianej,
z drugiej za$ sa przyczyng wyszczerbiania
si¢ ostrza. A wiec jeszcze jeden wzglad prze-
mawia za uzyciem narzedzi z naluto'wanymi
ptytkami ze stopéw spiekanych i duzych
szybko$ci skrawania, co znéw prowadzi do
stosowania ujemnych katéw natarcia.

Noze tokarskie z naktadanymi ptytkami sa
juz od dtuzszego
uzyciu.

Natomiast przy frezowaniu stosowano do-
tychczas najczesciej frezy ze stali szybkotna-
cej, to tez wyzyskanie tu zalet narzedzi z na-
kladanymi ‘plytkami ze stopow spiekanych,
moze znacznie wplyna¢ na podniesienie wy-
dajnosci procesu frezowania.

czasu w powszechnym

W dalszym ciggu artykulu bedziemy mo-
wi¢ jedynie o frezach, a zwlaszcza o gltowi-
cach frezowych.

2. Katy ostrza we frezach walcowo-czo-

lowyich.
¥
|
77077777777

Rys. 4 — Praca glowicy frezowej o ostrzach z dodat-
nimi katami natarcia w warunkach wlaSciwych

Rys. 4 przedstawia schematycznie prace
glowicy frezowej. Wilasciwy dla normalnego
sposobu pracy glowicy - frezowej kierunek
ruchu posuwowego oznaczono na rysunku
strzatkg. Na rzucie dolnym oznaczone sg,
zgodnie z rysunkiem 1, katy: o -— przylo-
zenia, B — ostrza, ¥ — natarcia (po ang.
radial rake), ¢ — skrawania. Na rzucie goér-
nym oznaczono przez ¢ kat pochylenia zeba
(po ang. helical rake lub axial rake). Kat ¢
odpowiada we frezach, o s$rubowej linii ze-
ba, katowi pochylenia linii §rubowej. W ten
sposdb przedstawiajg - sie zalezno$ci katow,
gdy glowica skrawa swym obwodem, to zna-
czy, gdy kierunek posuwu jest prostopadly
do osi obrotu.

Rys. 5 — Praca glowicy frezowej o dodatnim pochy-
lenin noza przy wzdluzosiowym kierunku ruchu po-
. suwowego
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Moga zachodzi¢ jednak przypadki, gdy glo-
wica, (lub czesciej frez walcowo-czotowy)
posiada wzdtuzosiowy kierunek posuwu.
Wowczas, jak wida¢ 'z rys. 5 znaczenie ka-
tow sie zmienia i kat pochylenia zeba ¢
spetnia role kata natarcia v. W glowicy
z rys. 4 oba katy to znaczy kat natarcia i kat
pochylenia zeba posiadajg wartosci dodat-
nie. W odniesieniu do kata pochylenia linii
srubowej zeba obowiazuje zasada: aby
" uzyska¢ na czole freza kat dodatni (poréw-
naj rys. 5), kierunek linii $rubowej musi by¢
zgodny z kierunkiem skrawania freza, czy
gtowicy. Dla freza np. prawotngcego obowig-
zuje linia $rubowa réwniez prawozwojowa.

‘?

Rys. 6 — Praca glowicy frezowej o ostrzach z ujem-
nymi katami natarcia w warunkach wladciwych

Rys. 6 przedstawia glowice z katami ujem-
nymi, a wiec zaré6wno przy posuwie wiasci-
wym, jak i poosiowym (rys. 7) kat natarcia
jest ujemny. Dla kierunku linii $rubowe;j
bedziemy wiec mieli zasade: aby uzyskac
ujemny kat na czole freza np. prawotnacego
nalezy wykona¢ linie §rubowa lewozwojowa.

Doswiadczenia angielskich i amerykanskich
fabryk lotniczych wykazalty, ze dla przeciet-

&
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Rys. 7 — Praca glowicy frezowej o ujemnym pochy-
leniu noza przy wzdluzosiowym kierunku ruchu po-

SUWOWEZ0

nych roboét frezarskich, przy nie nadmiernie
twardym materiale, kgt pochylenia linii §ru-
bowej powinien wynosi¢ okoto — 10° kat
natarcia za$ od 0° do —10° zaleznie od twar-
dosci materiatu (kat wzrasta wraz z twardo-
$cig materiatu). Jednak do robot specjalnych
najwlasciwsze katy nalezy okresli¢ doswiad-
czalnie dla kazdego poszczegédlnego wypadku.

3. Ksztalt zeba.

Dla wzmocnienia zeba, przy frezach czoto-
wych i walcowo-czolowych, gtéwng krawedz
tnaca, pochylamy pod katem » (rys. 8). Zale-
ca sie stosowanie kata przystawienia » w gra‘
nicach od 55° do 75°

ruch reboczy

Rys. 8 — Ksztalt zeba glowicy frezowej

Dla zmniejszenia tarcia, czotowa krawedz
zeba freza lub glowicy odchylamy od pozio-
mu o kilka stopni. Wypadkowym z dwu
ostatnich katow jest kq! wierzchotkowy zeba
freza ¢ (rys. 8). Nazwa ta zostala przyjeta
przez analogie ~ z katem wierzchotkowym
noza tokarskiego.

Kat utworzony przez przeciecie krawedzi
czotowej z krawedzig boczng freza powinien
by¢ éciety pod katem 45° na szerokosci co-
najmniej 1 mm.

Oczywiscie w przypadku jednoczesnego
obrabiania powierzchni wzajemnie prostopa-
dtych (np. ztobkow) kat przystawienia # be-
dzie réwny 90°

Jednak i tu dzieki ujemnemu katowi po-
chylenia linii §rubowej miejscem uderzajagcym
o przedmiot obrabiany nie jest sama krawedz
tnaca, lecz punkt nieco od niej odlegty.

Fabryka Joseph Lucas Ltd. w Birmingham,
zaleca dla frezow do obrobki zeliwa i stali,
katy podane w tablicy L

Tablica I daje ogo6lne wskazéwki, jednakze
dla poszczegolnych operacyj trzeba specjalnie
okresla¢ wlasciwe katy natarcia i przylozenia
zebow. .

Im stal jest mieksza i bardziej ciggliwa,
tym wiecej katy zblizaja sie¢ do swej dodat-
niej granicy. W szczegolnosci kat natarcia
powinien by¢ zawsze utrzymany jak najbli-
zej dodatniej granicy. Momentem decyduja-
cym jest wytrzymato$¢ plytki ze stopu spie-
kanego. , '

Katy przylozenia zmniejszajg sie wraz ze
wzrostem twardosci stali.
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TABLICA 1.
Wartosci katéow zaszlifowania zebéw frezéw
Glowice frezowe Frezgz 3}" ;&fgwo- Glov:i: gioofr €Z) | Frezy tarczowe
od do od do od do od do
Kat natarcia v . . . . . . . . -+ 80 | — 50 + 80 — 5% | — 30 ¢ — 70 | — 30 | — 70
Kat pochylenia linii $rubowej ¢ — 8 | — 100 — 8 | —10° | — 30 | — 50 t 8 | — 107
 Kat przystawienia » . . . . . 750 550 750 550 900 900 900 90°
Sciecie ostrza . . . . . . .. 1/45° 1/450 —_ — — —
Kat przylozeniaa. . . O . 40 70 40 70 40 70 40 7°

4. Konstrukcja glowic frezowych.

Podamy krétki przeglad glowic frezowych,
stosowanych przy wprowadzeniu ujemnych
katéw natarcia.

a) Glowice, w ktérych zeby z nalutowa-
nymi plytkami zamocowane sg w sposéb me-
chaniczny (rys. 9) (klinami, $rubami lub kol-
kami). Zaletg tego typu glowic jest tatwosé
wymiany wyszczerbionego zeba, przez co
unika ' sie niepozadanego zeszlifowywania
znacznej czesci pozostalych plytek. Wadg
natomiast jest wysoki koszt i nie zawsze do-
stateczna sztywnos¢.

Korpus glowicy moze by¢ wykonany badz
ze stali i wowczas narzedzie znajduje zasto-
sowanie zaréwno do frezowania stali, jak
i stopow lekkich. Glowice z korpusem dura-
lowym s3, ze wzgledu na maly ciezar, wy-
konywane do mnajwiekszych $rednic (400
mm) — zakres ich stosowalnosci jest jednak
zwezony, gdyz do obrobki stali nie nadaja
sie.

Rys. 9 — Glowica frezowa z nozami mniocowanymi
mechanicznie

b) Glowice z ptytkami nalutowanymi bez-
pos$rednio  ‘ma korpusie (rys. 10) wykazuja
w poréwnaniu z typem poprzednim zalety:
wiekszej sztywnosci i mniejszej ceny; wada
natomiast jest trudniejsza wymiana uszko-
dzonej plytki.

Korpus gltowicy wykonywany bywa z miek-
kiej stali lub ze stopow specjalnych (jak np.
popularny w Ameryce stop ,Meehanite®).

widok w kier .Y

15

50 widok wkier X"

20 209/46-Rit

Rys. 10 — Glowica frezowa z nalutowanymi plytkami
, ze stopdw spiekanych

Stopy te charakteryzuja sie zdolnoscig ttu-
mienia drgan.

c) Glowice z miekkiej stali, zeby z naluto-
wanymi plytkami, przypawane do korpusu.

Wtlasnosci tego typu glowic sg zblizone do
poprzednich.

5. Opor skrawania a kat natarcia.

Dotychczasowe badania zgodnie potwier-
dzaja, ze, przy uzyciu narzedzi ze stali szyb-
kotngcej o dodatnim kacie natarcia, opor
skrawania wzrasta wraz ze zmniejszeniem
sie kata natarcia (rys. 11). Stad narzucatby
sie prosty wniosek, Ze przy zastosowaniu
ujemnego kata natarcia opér skrawania
wzroénie jeszcze bardziej, co zniweczy ko-
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rzysci osiggniete ze wzmocnienia ostrza.
Jednakze najnowsze badania wykazaly, ze
chociaz zapotrzebowanie mocy przy stoso-
waniu ujemnych katéw i matych szybkosci
istotnie jest duze, to jednak przy duzych
szybkosciach skrawania sytuacja przedsta-
wia sie zupelnie inaczej.

157 “
N <
2 ) 5
I b y
3
/,§ Z % A
Q‘?0(7
;/50 S
S \4’\
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S g
i
o 057075 20 25 30 % 40 %
kat nalarcia wsfopniach 208ka5-a
Rys. 11 — Wplyw kata natarcia na opér skrawania
Firma Cincinnati Milling Machine Co.

przeprowadzﬂa liczne préby przy zastosowa-
niu bardzo duzego zakresu szybkosci i réz-
nych materialéw obrabianych i stwierdzila,
ze przy ujemnych katach natarcia opor
skrawania maleje ze wzrostem szybkosci
skrawania. Stwierdzono, ze po .przekroczeniu
pewnej szybkosci skrawania dla ujemnych
katéw natarcia opo6r skrawania byl mniejszy,
niz przy zastosowaniu katéw dodatnich.

100 — (/T T ]
&Wqumh% 0° ‘
@ 75 [ g o rtorda ===
S 90 —
£ maletjol: SAE-4345 Tn-2008r
g 25 Lg if::] posuw: Q028 mmjobrot
Q- ' ' norzedzie: stop spiekany
0 1]
50 00 B0 200 20 300

szybkosc skrowania w mimin ~ ¥e-se

Rys. 12 — Wplyw szybkoéci skrawania na opér skra-
wania przy ujemnym i dodatnim kacie natarcia

Rys. 12 przedstawia wykres, otrzymany
przy- pomocy specjalnego dynamometru,
skonstruowanego przez laboratorium Cincin-
nati. Z wykresu wynika, Zze przy uzyciu na-
rzedzia o dodatnim kacie natarcia (+10%,
opor skrawania wzrasta wraz z szybkoscia
skrawania. Przy narzedziu o ujemnym kacie
(— 10° — przeciwnie; sila ta, poczgtkowo
znacznie wieksza, maleje. Przy szybkosci

okoto 250 m/min linie przecinaja sie. Ten
punkt przeciecia nie jest staly i zalezy od
warunkow skrawania. Badania powyzsze
przeprowadzono, skrawajgc koniec rury.

Nasuwa sie pytanie, dlaczego tak jest?
Niestety odpowiedzi jeszcze nie znaleziono;
jednak wydaje sie, ze jest to spowodowane
zmniejszeniem tarcia wiéra o narzedzie
w zwiazku z duza szybkoscia i ujemnym ka-
tem natarcia. Jezeli do$wiadczenie wykaze,
ze zjawisko ma taki sam przebieg we wszel-
kich mozliwych wypadkach, to stosowanie
ujemnych katéw natarcia da nie tylko
wzmocnienie ostrza narzedzia, lecz i zwiek-
szong wydajnosé skrawania.

6. Szybkoié skrawania i posuw stolu.

Opierajac sie na doswiadczeniu fabryk lot-
niczych, E. J. H. Jones zaleca szybkosci
skrawania wynoszace od 155 do 260 m/min.
Szybkosci te zostaly zestawione w tablicy II,
ktoéra procz tego podaje wydajnos¢ skrawa-
nia w cm® na KM i min.

TABLICA II.
Szybkosé i wydajnos¢ skrawania dla frezéw
z ujemnymi katami natarcia
. W tosé Szybko§6 Wydajno?é
Materiatl )%’:r?g;;;i sk:/l:)nairx:la C:f‘x}?(uﬁa;\:;
47 — 55 260 12,3
Stal weglowa
63 245 12,3
63 — 80 205 12,3
Stal stopowa 80 — 95 200 13
95 — 110 170 13
Zeliwo zwykle 24 155 13
seliwo_stopowe 31 — 47 155 16,4 »

Oczywiscie, jak zwykle w takich wypad-
kach podane szybko$ci nalezy uwazaé¢ jedy-
nie za orientacyjne i pewne odstepstwo od
nich moze okaza¢ sie korzystne. Wydajno$¢
skrawania podana jest zbyt skapo i S$mialo
mozna przyjmowaé¢ o 25% wieksza.

Co sie tyczy posuwu stolu, to zalezny jest
od catego szeregu czynnikéw - jak: rodzaj
materiaty, szybkoéé skrawania, moc obra-
biarki, grubo$¢ wiora i t. d.

Praktyka wykazala, ze posuW stolu na
! zab winien wynosi¢ od 0,08 mm do
0,25 mm. Ponizej 0,08 mm nie nalezy nigdy
schodzi¢, gdyz zuzycie narzedzia gwaltownie
wzrasta. W zakladach. Lockheed zrobiono cie-
kawe doswiadczenie z frezem, w ktérym je-
den z zebow wystawal poza pozostale
o 0,25 mm. Zab ten, oczywiscie, mial naj-

' ciezsza prace, lecz, co wyglada w pierwszej
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chwili na paradoks, wytrzymat diuzej od
wszystkich pozostatych, mniej obcigzonych.

Doswiadczenie to potwierdza, ze male gru-
bosci widra powoduja nadmierne zuzycia na-
rzedzia i to niezaleznie od rodzaju obra-
bianego materiatu.

Z poréwnania rys. 13a i 13b wida¢, ze im
wiekszy posuw na 1 zgb, tym dalej od kra-
wedzi tnacej lezy punkt zderzenia zeba
z obrabianym materialem. Poza tym zmniej-
sza to réwniez ostabienie zeba, spowodowa-
ne wyzlobieniem, powstajacym na skutek tar-
cia wiéra. A wiec z punktu widzenia wytrzy-
matosci zeba grubo$¢ widra nie powinna by¢
zbyt mala. Z drugiej za$§ strony zbyt gruby
wiér powoduje silne uderzenie i drganie
calego freza, co jest wysoce szkodliwe.

Rys. 13 — Wplyw wielkoSci posuwu na odleglosé
zetkniecia noza z materialem od krawedzi tnacej

Inz.-mech. KAZIMIERZ SZOPSKI

7. Chlodzenie.

Stosowanie chfodzenia wywiera korzystny
wplyw na proces skrawania.

Niestety nie zawsze jest mozliwe zapew-
ni¢ na tyle skuteczne chtodzenie, aby
w ostatecznym wyniku oplacato sie je sto-
sowat¢. Idealem byloby zanurzy¢ zardéwno
narzedzie jak i przedmiot obrabiany w ka-
pieli- chtodzacej, lecz w praktyce rzadko kie-
dy daloby sie to zastosowac.

Niedo$¢ obfity, niewtasciwie skierowany
lub przerywany strumien pitynu chlodzacego
przyniesie wiecej szkody niz zupelny brak
chlodzenia. Zmieniajace sie na przemian to
nagrzewanie, to znéw chlodzenie powoduje
w stopach spiekanych naprezenia, prowadzg-
ce do peknie¢ i wyszczerbien plytek.

Praktyka wykazata, Zze najlepiej przestrze-
ga¢ nastepujacych wskazan:

Toczenie i wytaczanie. Jezeli
mozna zastosowac¢ bardzo obfite chlodzenie,
to nalezy je stosowaé¢ przy lekkim skrawa-
niu, przy skorowaniu odkowek i odlewoéw;
przy gltebokim skrawaniu, potaczonym z du-
zymi szybko$ciami i posuwami nie stosowac
chtodzenia.

Frezowanie Chlodzenia nie nalezy
stosowa¢; niepodobienstwem bowiem jest za-
pewni¢ ciagly i obfity doptyw cieczy chto-
dzacej do ostrza freza.

ZRODELA:

1) E. J. H. Jones ,Production Engineering®, TV wyd.
London 1945. v

2) Machinery‘s Yellow Back Series Vol. 20 ,Nega-
tive-Rake Milling”, London-Brighton — New
York.

WYKROIJNIKI

Obrébka, zwana wykrawaniem, znajduje
od dawna szerokie zastosowanie przy maso-
wym wytwarzaniu: przedmiotéw codziennego
uzytku, okué¢ budowlanych i meblowych, ar-
tykuléw biurowych, elektrotechnicznych, ra-
diowych, samochodowych i wielu innych.

Nasza literatura z zakresu wykrojnictwa
jest niezwykle uboga; ogranicza sie bowiem
do kilku artykuléw i wzmianek w prasie
technicznej. Zaznajomienie sie z zasadami
wykrojnictwa odbywalo sie u nas badz to
przez studiowanie dziel obcych z tej dzie-
dziny, badz tez przez obserwacje bezposred-
nie w warsztatach o produkcji masowej, co
jednak nie dla kazdego bylo dostepne.

W  artykule niniejszym oméwimy podsta-
wowe zagadnienia, zwigzane z budowa wy-
krojnikéw oraz objasnimy niektére procesy,
zachodzace przy wykrawaniu.

Okreslenie i podzial wykrojnikéow.

Wykrojnikiem nazywamy narzedzie, zlo-
zone ze stempla i matrycy, ktore umozliwia
wykrawanie przedmiotu z blachy lub tas-
mownika. '

W zaleznosci od rodzaju prowadze-
nia stempla w stosunku do matrycy i od
sposobu pracy, wykrojniki dziela sie na:

I. Wykrojniki bez prowadzenia (role pro-
wadzenia spelniaja prowadnice stapora (su-
waka prasy):

1) wykrojniki nozowe,

2) wykrojniki swobodne.

1. Wykrojniki z prowadzeniem.

W zaleznos$ci od sposobu prowadzenia
stempli w stosunku do matrycy odrézniamy
wykrojniki: skrzynkowe i kolumnowe.

A. Wykrojniki z plytq prowadzqcq (f. zw.
skrzynkowe):
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1. wykrojniki skrzynkowe jednotakiowe,
2. wykrojniki skrzynkowe wielotaktowe,
B. Wykrojniki z prowadnicami kolum-

nowymi:
1. wykrojniki jednotaktowe,
2. wykrojniki kolumnowe blokowe.

Zakresy stosowalnoSci poszczegélnych typow.

Zakres stosowalnos$ci wykrojnika danego
typu zalezy od: :

a) rodzaju materiatu, z ktérego majg by¢
wycinane przedmioty, :

b) wymiaréw i ksztaltu przedmiotu,

c) wymagane] doktadnosci wykonania

przedmiotu.

W szczegolnosci:

1. Wykrojniki nozowe (rys. 1) sluza wy-
lgcznie do wycinania przedmiotéw z bardzo
cienkich i miekkich blach metalowych, oraz
z materialdbw niemetalowych, jak tekturs,
azbest, skora, klingeryt, guma, papa, piotino,
filc i t. p.

Glowica

208/46- R/

Rys. 1 Wykrojnik nozowy

2. Wykrojniki swobodne (rys. 2) stosuje
sie¢ do. wyrobu niewielkiej ilo$ci przedmio-
tow 1000 do 2000 sztuk. Przy wiekszych ilo-
$ciach nalezy stosowaé¢ wykrojniki z prowad-
nicami, ktére maja te wyzszo$¢, ze praca na
nich jest niezalezna od stanu i doktadnosci
prowadnic stapora prasy.

3. Wykrojniki skrzynkowe (rys.3), w kto-
rych stemple sg prowadzone w plycie zlgczo-
nej z plyta tngca, dajg dobre wyniki przy
niewielkich poprzecznych wymiarach stem-
pli. Przy wiekszych wymiarach, ptyta, w celu
otrzymania dobrego prowadzenia, musiataby
posiada¢ zbyt duza grubosé, co szczegdlnie
przy stemplach profilowych bardzo podraza
wykonanie wykrojnika.

Za dobre, uwazane jest takie prowadzenie,
ktorego dtugos$¢ jest 2,5 razy wieksza od
$rednicy stempla. W stemplach profilowych
dla porownania bierze sie srednice kola, kto-

rego obwod jest réwny dilugosci obrysia
stempla.
- |
@g/ I sfwn%
/]
Hytatroca ; pyta
»_\ [ podstawowa

Rys. 2 Wykrojnik swobodny

Ll

208/46-R2

Wykrojniki skrzynkowe sa jednotaktowe,
gdy gotowy przedmiot uzyskuje si¢ w cza-
sie jednego skoku (taktu) suwaka prasy lub
wielotaktowe, gdy przedmiot uzyskuje sie
w dwu lub wiecej skokach suwaka.

4, Wykrojniki kolumnowe (rys. 4) posia-
dajg prowadzenie stempli wzgledem matrycy
za pomoca prowadnikéw  kolumnowych.
Daja one bardzo dobre prowadzenie, = po-
za tym przy wiekszych wykrojnikach sa

N

H

stempe! N IS
‘L\g@[a Q/wadzqc_a\ :
s

plyta thaca

—

208/46-R3

Rys. 3 Wykrojnik skrzynkowy
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znacznie tansze od wykrojnikow skrzynko-
wych.

lowi v F'Lg asoworn
o ] [ ; 14 ! ﬁ/ [suwliwe
ﬂqg&}\“ ’ ZN \~L stempel -
u . ——S(empel
! I
M | | | | | anie
wowa ! witaczane

Rys. 4. Wykrojnik kolumnowy zwykly

Wykrojniki kolumnowe blokowe (rys. 5)
umozliwiajag wykonanie przedmiotéw, posia-
dajgcych otwory, w czasie jednego skoku su-
waka. Moga one by¢ stosowane zamiast wy-
krojnikéw skrzynkowych  wielotaktowych.

Wykonanie wykrojnikéw blokowych jest
trudniejsze, a wiec i drozsze, od skrzynko-
wych wielotaktowych i dlatego stosuje sie
je tylko wtedy, gdy wymagana dokladnos¢
wyrobow jest wieksza od tej, jaka mozna
otrzymaé¢ przy uzyciu wykrojnika wielotak-
towego.

Dokladno$¢ wykonania przy uzyciu wy-
krojnika wielotaktowego wynosi £ 0,08 do
* 0,15 mm. Doktadno$¢ wykonania przy za-
stosowaniu wykrojnika blokowego 0,025 mm.

Elementy wykrojnikéw

Kazdy wykrojnik sklada sie z czesci gor-
nej ruchomej, zaopatrzonej w stemple i przy-
mocowanej do stgpora prasy i _czesci dol-

?{ W= \*§ ptyta stemplowa | d_;(y’
N ¥ T | il - 1 “
gy'rzulm'k §/ | | | i I E kcrlumnglwq ’ l
i@i’%’i\;i ‘ \1\\ plyta thaca - . f )|
sdqgacz | ‘ AN i  ptyta ] 9.._1
l : l 1 A I podstawawa | 7
| VAN |

205/46-RS

Rys. 5. Wykrojnik koluﬁnow,y blokowy

nej nieruchomej (mairycy), przymocowanej
do podstawy prasy.

Czes$c¢ goérna sklada sie z: czopa, plyty glo-
wicowej, ptyty stemplowej i stempli. Plyta
glowicowa polgczona jest z plyta stemplowg
przy pomocy S$rub z itbami cylindrycznymi,
a w wykrojnikach swobodnych i niektérych
kolumnowych =zabezpieczona ponadto kotka-
mi cylindrycznymi. W przypadku, gdy stem-
ple sa narazone na cisnienie wieksze od
20 — 25 kG/mm? stosuje sig, miedzy plyta
glowicowa i stemplem wkladki stalowe, har-
towane o grubo$ci 4—6 mm.

Na plyty glowicowe i stemplowe uzywa
sie stali 0025 lub 0035.

A. Czopy.

Czop (rys. 6) stuzy do zamocowania glo-
wicy stemplowej w staporze prasy. Musi on
by¢ starannie wykonany, a wiec doktadnie
cylindryczny i osadzony prostopadle do pty-
ty glowicowej.

TABLICA L
Wymiary czopéw

d 1 s h I4
8 22 3 19 3
10 25 3 19 3
12 28 3 19 3
16 32 5 28 3,5
20 40 5 28 3,5
25 45 6 35 4
32 . 56 6 35 4
40 72 8 55 7
50 80 8 55 7
.65 100 8 55’ 7
80 125 10 78 9

Tablica I podaje normalne wymiary czo-
pow. Przy konstruowaniu wykrojnika nalezy
jednak czop wykona¢ wedlug wymiaréw
otworu w prasie, na ktorej ma .on pracowac.

Czopy wykonywamy ze stali weglowej

Q{ﬁiag[pm'[ouﬂ 0025 lub 0035.

208/48-R6

Rys. 6. Czop wykrojnika
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Rys. 7 przedstawia rozne sposoby za- Wielko$¢ obrzeza roznitowanego wynosi
mocowania czopa: 1 do 2 mm.

a) czop zanitowany w plycie glowicowej
(rys. 7 a). ‘

Ten sposéb zamocowania jest wlasciwy
dla matych wykrojnikéw. W celu zabezpie-
czenia czopa przed pokreceniem sie w pty-
cie glowicowej nalezy przed zanitowaniem
wykona¢ naciecia na powierzchni stozkowe-
go gniazda piyty.

b) Czop wkrecony na gwint (rys. 7b).

al b)

N

Zan B

! 208/46-F7

Rys. 7. Przyklady osadzenia czopow w plycie glowicowe;j

W celu zabezpieczenia wbija sie kolek stoz-

kowy w otwoér, wywiercony wspodtérodkowo

W czopie.

¢) Czop wkrecony na gwint (rys. 7c) i za-
bezpieczony przed odkreceniem przy pomo-
cy kolka K, osadzonego na wcisk lub wkre-
conego na gwint,

Rozwiagzania b) i ¢) nadajg sie do wykroj-
nikéw $redniej wielkosci. '

d) Czop wprasowany Ilub wlozony po
uprzednim nagrzaniu plyty. Zamocowanie
takie stosuje sie w duzych wykrojnikach.

Duze ptyty glowicowe zamocowuje -sie
wzdluz obrzezy, przy pomocy uchwytéw (ta-
pek), dociskanych Srubami.

B. Stemple.

W zalezno$ci od przeznaczenia i od spo-
sobu pracy rozréznia sie nastepujace rodzaje
-stempli:

odcinaki, tngce jednostronnie,

przecinaki, tnace dwustronnie,

przebijaki, tnace catym obwodem,

stemple brzegowe, tnace jednostronnie sto-
sowane do ograniczenia posuwu.

Stemple osadza sie w plycie stemplowej,
najczesciej przez zanitowanie (rys. 8b).

Stemple o przekroju kolowym mozna osa-
dza¢, stosujgc piericien wytoczony na trzo-
nie (rys. 8a, 8c). Grubos¢ plyty stemplowej
w zaleznos$ci od przekroju stempla wynosi
10 — 30 mm.

Stemple o malych przekrojach w stosunku
do wysokoséci, ktdre przy pracy moglyby
ulec wyboczeniu wzmacnia sie w sposdéb po-
kazany na rys. 8.

Rys. 8a przedstawia konstrukcje, w kto-
rej stempel 1, o niewielkiej dlugodci ok.
25 mm zaopatrzony jest w kolnierz stozko-
wy i umieszczony w hartowanej tulei stalo-
wej 2. W otworze tulei 2 osadzony jest
trzpien 3, ktéry dociska stempel.

Na rys. 8b i 8c mamy przedstawione stem-
ple, w ktdérych trzon jest pogrubiony. W ta-
ki sam sposOb mozemy wykonywaé stemple
o przekroju nie kotowym. Wtedy jednak
trzeba pamieta¢ o zabezpieczeniu stempla
przeciw obrotowi.

aj b) ¢)

ANNNNS RS e nhnnswLw N . B

208/46- k8

Rys. 8. Konstrukcja stempli o malych przekrojach

Rys. 9a przedstawia takie zabezpieczenie
zapomoca wkretu z przeciwnakretka, a rys.
9b — przy pomocy kotka cylindrycznego.

Ze wzgledu na sposéb zaszlifowania
powierzchni natarcia rozrézniamy

b
NI

A 8 Ll B

-
AA 4 R
—

Rys. 9. Przyklady osadzenia stempli profilowych
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stemple: a) o powierzchni natarcia prostopa-
dtej do osi stempla (rys. 10a), b) jednostron-
nie skosnej (rys. 10b), c¢) dwustronnie skos-
nej (ryc. 10c).

g b Q0

208/46-R10

Rys. 10. Zaszlifowanie powierzchni natarcia

Sciecie ma na celu zmniejszenie oporu
wycinania. Kat o nie powinien przekra-
czac 4° '

Stemple o zlozonych ksztaltach zaleca sie
sktada¢ z kilku czesci, jak to pokazuje

rys. 11.
N \
“\‘%;’l’lﬂg Y,

Rys. 11. Stemple sktadane

Plyta stemplowa musi by¢ w tym wypad-
ku dwukrotnie grubsza, niz normalnie, a pty-
ta prowadzaca winna byc¢ starannie dopaso-
wana do stempla.

Zalety stempli zlozonych sa nastepujace:
1) tansze wykonanie, 2) latwiejsze szlifowa-
nie, 3) w razie wykruszenia sie krawedzi tna-
cej wystarczy wymieni¢ tylko jedng czesc
stempla.

Przy wykrawaniu otworéw w czesciach
nie ptaskich, a wiec np. puszkach, oslonach
i t. p. zachodzi potrzeba stosowania stempli,
dziatajgcych w réznych kierunkach i pochy-
lonych w stosunku do kierunku ruchu stgpo-
ra prasy. Do wprawiania w ruch tego ro-
dzaju stempli uzywa sie krzywek lub klindéw.

¢)

200/46-R12
Rys. 12, Krzywki sterujace stemple boczne

Na rys. 12a przedstawiona jest zasada naj-
prostszego rozwigzania urzadzenia do wpra-
wiania w ruch stempla, przy pomocy klina,
przy czym kierunek ruchu stempla jest pro-
stopadly do kierunku ruchu suwaka prasy.
Przy ruchu pionowym klina A stempel B
wykonuje ruch roboczy, po czym wraca do
swego pierwotnego polozenia pod dzialaniem

sprezyny. Kat = przyjmuje si¢ rowny oko-

to 30°
Wazrost kata ¢ powoduje zwigkszenie sie
sity, ktérag musi wywrze¢ klin dla urucho-

mienia stempla.

Na rys. 12b mamy przyklad napedu stem-
pla B przy zastosowaniu klina A o podwdj-
nym $cieciu, dzieki czemu roéwniez powrot
stempla nastepuje pod dzialaniem klina, i na
skutek tego sprezyna staje sie zbegdna.

W przypadku gdy chodzi nam o urucho-
mienie stempla poprzecznego pod koniec su-
wu roboczego i odsuniecie go na poczatku
ruchu powrotnego stosuje sie krzywke, przed-
stawiong na rys. 12c.

Luz miedzy stemplem i matryca.
Zachowanie wlasciwego luzu ma decydu-
jacy wptyw na trwato$¢ wykrojnika. Wielkos¢
szczeliny musi by jednakowa na catlym ob-
wodzie stempla.

s * "H
)L

a) C) 208/46-R13

Rys. 13. Przebieg wciecia materialu przy rézinyeh
wielkodciach luzu

72
-

Rys. 13 przedstawia rozne ksztalty po-
wierzchni wzdhuz ktérej material sie oddziela,
przy roéznych wielkodciach luzu, poczawszy
od zera. Powierzchnia, w ktérej powstaja
najwieksze naprezenia $cinajgce nie pokry-
wa sie z teoretyczng powierzchnig ciecia,
prostopadla do materialu obrabianego, lecz
jest do niej pochylona pod pewnym katem.

Nachylenie to jest zalezne od rodzaju ma-
teriatu np. dla miekkiej stali kat ¢ w po-
blizu krawedzi tngcej rowny jest okolo 7°

Rys. 13a przedstawia ksztalt powierzchni
oddzielania materiatu cietego ostrzami usta-
wionymi bez luzu, z dalszych rysunkéw 13b
13c i 13d jasno widaé¢, ze najodpowiedniej-
szy luz bedzie w przypadku c).

Z powyzszych rozwazan mozna wyciagnac
wniosek, ze wielko§¢é luzu zalezna ‘jest .od
rodzaju i grubo$ci materialu. - W zaleznosci
od tych dwoéch czynnikéw wykres na rys. 14
przedstawia warto$¢ luzéw.

Plyty tnace.

Piyty tnqce sa prawie wylgcznie szlifowa-
ne ptasko w plaszczyznie prostopadlej do osi
otworu. Jedynie przy duzych wykrojach,
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w celu zaoszczgdzenia narzedzi i maszyny
(mniejsze sily) powierzchnia zaszlifowana
musi mie¢ ksztalt daszkowy.

mn -

a6 = T 717

05 S/ 7

ol RV A%
&, @ NAAT
\%(B .4'&;2; N3

02 BT o

ai =

] . »
025 1 15225 3 5 4 455 5 6

grubasc blachy wmm 2qe6-o14

Rys. 14. Wykres zaleznosci luzéw od grubosci blachy

1 = Blacha stalowa (ciaggliwa), 2 — Blacha krze-
mowa z mala zawartoscig Si, 3 = Blacha krzemowa
z duza zawartoscig Si, 4 — zwykia blacha stalowa,
5 = Mosigdz miekki, 6 = Mosiadz twardy, 7 = Miedz
miekka, 8 — Miedz twarda.

Kat oi(rys. 15) przyjmuje sie rowny 3 —4°
W wypadku gdy chodzi o utrzymanie do-
ktadnych wymiaréw przedmiotu, skosne za-
szlifowanie czota matrycy nie jest godne po-

lecenia )/‘a%— 4\
7

» 0
Y i)
B mJ\/ fas-is
Rys. 15. Plyta tnaca

Glebokoéé ¢ cylidrycznego zaszlifowania

matrycy przyjmuje sie¢ rownag lub wiekszg
od grubosci blachy. Czes¢ cylindryczna umo-
zliwia zachowanie wymiaréw otworu matry-
cy po zaszlifowaniu (ostrzeniu). Dolna czgs¢
otworu ma ksztalt stozkowy o kacie pochy-
lenia & od 1° do 2°. Ma to na celu ulatwi¢
wypadanie wycietych przedmiotéw, wzglednie
odpadkéw.
. Matryce do cienkich blach moga by¢ wy-
konane stozkowo na calej dlugosci otwory,
przy czym kat stozka ¢ = 1°. Powigkszenie
otworu bowiem po ostrzeniu jest w tym wy-
.padku niewielkie.

Zaktadajac np., ze podczas jednego osirze-
nia zbieramy z czola warstwe grubosci 0,15
mm, otrzymamy, po wykonaniu dwudziestu
zaszlifowan, powiekszenie otworu réwne
0,1 mm.

Na plyty tngce stosuje sie stal narzedzio-

a b

VWA 727
| S YIS

TN VA7
Rys. 16. Laclzenie plyt za pomoca l;oftkéw

P X bZ*u

208/46-R16
'

Jwa‘ weglowag lub stopowg. Po wykonaniuy,

plyty tngce poddaje sie haitowaniu i odpusz--
czaniu, przy czym twardo$¢ powinna wyno-
si¢ 58 — 62 RC.

Piyty tnace !aczy sie z ptytami prowadza-
cymi przy pomocy kotkéw cylindrycznych
(rys. 16b). Stosowanje koitkéw stozkowych
(rys. 16a) jest niewlasciwe, poniewaz po za-
szlifowaniu powierzchni A plyty tnacej T
kotek posiadalby luz w otworze plyty pro-
wadzgcej P.

Obliczanie sil Scinajacych.

Site potrzebng do wyciecia przedmiotu,

t. zw. site tngcq oblicza sie ze wzoru
T=R .l.s kG

w ktérym oznaczono przez R, — wytrzyma-
lo§¢ na Scinanie w kG/mm? 1 — diugos¢ wy-
cinanego obrysia w mm, s — grubo$¢ mate-
rialtu w mm.

Dla obliczen przyblizonych przyjmuje sie
warto$¢ R, réwna 80% wytrzymalosci ma-
teriatu na rozciaganie.

Wyzej podany wzdr daje tylko przyblizo-
ne wartosci sity $cinajgcej, poniewaz nie
uwzglednia szeregu czynnikow, jak szybkos$¢
ciecia, ostros¢ krawedzi, wielkosé przeswity,
ktore maja wplyw na wielko$¢ sity. Tablica

II podaje warto$ci R: niektérych czesciej
spotykanych materiatéw.
TABLICA II.
Materialt R, kG/mm?
miekki twardy
Blacha staloéva 0,1% C . 25 22
o " . 02%C .. 32 N 40
" ) 0,3% C 36 48
» ” 04% C . . 45 56
” » 06% C . . 56 - 72
" A . 08%C. . 72 7. 90
» . L% C.o 80 105
Blacha mosiezna 22 — 30 N 40
Blacha miedziana . . . . 18.; 22 2'5 — 30
Cynk . . . ... ... . 12 20
Oléw . 2—3 -
Skéra do 2 mm . . . . . 1,5
Papier do 2 mm ) 1,2 )
Klingeryt . . . . . . .. - 4
Guma . ... ...... 0,6 — 1,6
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Czesto stosuje sie wyznaczenie wytrzyma-
tosci materialu na §cinanie R: na drodze do-
Swiadczalnej; do tego celu stuzy specjalny

[ -

‘J ’ 208/46-R17
/ 2 6

Rys. 17, Wykrojnik pomiarowy

wykrojnik pomiarowy, przedstawiony na
rys. 17. Stempel w tym wykrojniku w celu
uproszczenia obliczen, posiada zazwyczaj

TADEUSZ DOBRZANSKI

Srednice rownag 31,8 mm, gdyz wtedy obwadd
rowny jest 100 mm. Plyta podstawowa 1 po-
siada pier$cieniowy kanal 6, wypetniony gli-
ceryng. Na plycie tej lezy wkladka gumowa
2 o grubosci 4 — 5 mm, Goci$nieta przy po-
mocy dwoch pierécieni, wewnetrznego 3 i ze-
wnetrznego 4. PierScien zewnetrzny stuzy
jednoczesnie do prowadzenia matrycy 5 i do
zamocowania plyty prowadzacej. Na manome-
trze, odpowiednio wywzorcowanym odczytu-
jemy od razu site tngca i nastepnie obliczamy
naprezenie tngce.

Przyklad 1. Obliczy¢ site potrzebng do wyciecia
krazka o srednicy D = 90'mm z blachy o R; = 40 kG/mm2:
grubos¢ blachy s = 2 mm.

Sita"scinajaca:
T=D.r.s.R, =90.r.2.40 = ok. 22600 kG

Przyklad 2. Nalezy wyznaczyé wytrzymato$é mna
$cinanie blachy stalowej o grubo$ci 1 mm przez pré-
be na wykrojniku pomiarowym. Srednica stempla
wynosi 31,8 mm. Sita potrzebna do wyciecia krazka
z tej blachy, odczytana na wywzorcowanym mano-
metrze wynosi ‘T — 4300kG.

- T 4300
t~ (=.D).s  100.1

R = 43 kG/mm?2,

WIERTLA KRETE

(dokonczenie)

g) Rdzen wiertia

Rdzeniem wiertla nazywamy stozek o matej
zbieznosci (rys. 1 i 11), naokoto ktérego sa
jakby nawiniete, sSrubowe zwoje wiertla. Po-
niewaz od rozmiaréw rdzenia zalezy sztyw-
no$¢ narzedzia, $rednice rdzenia u wierzchotl-
ka wiertla przyjmujemy w zaleznosci od sred-
nicy wiertla, a mianowcie:

$rednica rdzenia
0,2 4 0,25 $redn. wiertla
0,13 + 0,15 ” ”

Dla wzmocnienia narzedzia, rdzen ma ksztalt
stozka rozszerzajacego sie w kierunku chwy-
tu wiertta. Zbiezno$¢ stozka wynosi dla wier-
tet ze stali narzedziowych niskostopowych
1,4+15 mm, a dla wiertel ze stali szybkotna-
cej 1,7+1,8 mm na kazde 100 mm ditugosci
czesci roboczej wiertta. Poniewaz rowki wio-
rowe staja sie przez to ptytsze, dla utrzyma-
nia stalego ich przekroju stosuje sie zmniej-
szanie kata pochylenia rowkow o 5° na kazdy
skok linii §rubowej rowka.

$rednica wiertla
< 10 mm
> 10 mm

h) Ksztalt rowka na wiéry.

Aby umozliwi¢ -odprowadzenie wioréw
z wierconego otworu, wiertto krete posiada

na obwodzie dwa rowki $rubowe. Od ksztal-
tu tych rowkéw i ich rozmiaréw zaleiy w
znacznej mierze prawidlowos¢ pracy wiertla
i dlatego nalezy, przy konstrukcji wiertta
kretego, klas§¢ duzy nacisk na wlasciwe
uksztattowanie rowkow.

Zagadnienie to jest bardzo zlozone, gdyz
na ksztalt rowkéw wplywaja w wysokim
stopniu:

1) kat pochylenia rowkoéow o

2) kat wierzcholkowy ¢.

Zaleznos¢ ksztaltu rowka na wiory od tych
dwoch katow wynika z koniecznosci zacho-
wania prostoliniowosci krawedzi tnacej. Po-
niewaz ta ostatnia jest linia przecigcia po-
wierzchni $rubowej rowka ze stozkowym
koncem wiertla, wiec przez przyjecie pew-
nych wartosci dla katéw ¢ i o (w zaleznosci
od materialu obrabianego), ksztalt czesci a
rowka (rys. 15) zostaje jednoznacznie okre-
$lony. Powierzchnie czeéci b rowka ksztal-
tujemy w ten sposéb, aby uzyskaé¢ jak naj-
wigkszq przestrzen na wiory, a jednoczeénie
nie ostabi¢ zbytnio narzedzia. Glebokosé
rowka ogranicza $rednica rdzenia, szeroko$é
za§ rowka na obwodzie wiertla wynosi zwy-
kle ok. 1’4 obwodu. Jedynie w wiertlach
z duzymi katami ® szeroko$¢ rowka nieco
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Przekroj A-A

r— 05d+3mm -—

35/46-R15

Rys. 15. Ksztalt rowka
na wiory.

Rys. 16.

zwiekszamy, gdyz w przeciwnym razie ro-
wek byitby zbyt waski w przekroju prosto-
padlym do jego kierunku.

Poniewaz rowki w wierttach kretych sa
frezowane, zagadnienie wlasciwego uksztal-
towania rowka sprowadza sie do zaprojek-
towania odpowiedniego freza ksztaltowego.

Zagadnienie to, na skutek braku podstaw
teoretycznych, bylo poczatkowo rozwigzywa-
ne droga dlugotrwatych i kosztownych do-
$wiadczen. Obecnie istnieje caly szereg me-
_tod graficznego okreslania zarysu zeba fre-
za do rowkéw. Wszystkie te metody sa jed-
nak zbyt zlozone, by je na tym miejscu po-
dawa¢. Ograniczymy sie tylko do poréwna-
nia trzech zarysow zebow frezow, przedsta-
wionych na rys. 16.

Rys. 16a przedstawia zarys zgba freza
t. zw. ,amerykanski”, rys. 16b zarys zeba
oniemiecki'’ (konstrukcji Stublera), a rys. 16c¢
zarys zeba freza, polecany w Z. S. R. R.

Podane na rys. 16 zarysy frezow odnosza
sie do wiertta o tej samej Srednicy d. Jak
wida¢ z rysunku, zarysy roéznig sie znacznie
miedzy sobg. Zdawaloby sie, ze dla réznych
srednic wiertel, zarysy zebow freza beda pro-
porcjonalne do ich $rednic. Niestety, sprawe
komplikuje to, ze dla wiertel o matych $red-
nicach rowki musza posiada¢ inny ksztalt

NN

8446 R0

Rys. 17. Dzialanie sily poosiowej ma gniazdo wrzeciona
wiertarki.

Zarysy zebow frezéw do rowkoéw.

niz dla wiertet o duzych $rednicach. Stosu-
nek bowiem S$rednicy wiertla do jego rdze-
nia, a takze kat pochylenia rowkéw o jest
zalezny od s$rednicy wiertla.

W zasadzie dla kazdej S$rednicy wiertla
nalezaloby zaprojektowa¢ osobny profil freza.

W rzeczywistos$ci jednak ograniczamy ilos¢
roznych frezéw przez odpowiednie ustawie-
nie freza w stosunku do osi, oraz odchyle-
nie freza w stosunku do teoretycznego po-
chylenia linii $rubowej.

i) Chwyt wiertla.

Wiertla krete posiadajg chwyty trzech ro-
dzajéw: cylindryczne, stozkowe i kwadrato-
we zbiezne. Zamocowanie wiertet z chwy-
tem cylindrycznym i kwadratowym nie .na-
suwa watpliwosci co do ich ,zabierania™
przez wrzeciono obrabiarki, gdyz w pierw-
szym przypadku chwyt cylindryczny jest za-
ciskany przez szczeki uchwytuy, w drugim
zas — przekroj kwadratowy chwytu zabez-
piecza calkowicie wiertlo przed obrotem
w uchwycie. Oméwimy wiegc tylko chwyty
stozkowe.

Chwyty stozkowe, przenosza moment obro-
towy w czasie pracy wiertla tylko za pomo-
cq tarcia miedzy powierzchniami stozkowy-
mi otworu we wrzecionie obrabiarki i chwy-
tu wiertla, natomiast ptetwa winna stuzy¢ je-
dynie do wybijania wiertta z wrzeciona, ni-
gdy za$ nie .powinna by¢ traktowana - jako
zabierak.

Rozwazmy, jaka najwieksza $rednica wier-
tta odpowiada danemu rozmiarowi stozka
Morse’a, t. zn. jaki najwiekszy moment obro-
towy moze by¢ pokonany tarciem chwytu
wiertla o $cianki gniazda we wrzecionie.

Sila poosiowa Q (rys. 17), wystepujaca w

czasie pracy wiertla, rozklada sie na dwie

Q‘w woluje tarcie
sinh VY J

» P, (gdzie p — wspotczynnik tarcia, ktore-
go wartos¢ okreS$la Berndt na 0,096). Mak-
symalny moment obrotowy Mumax , jaki moze

sity P,1 P,. Sila P, =
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by¢ przeniesiony przez okreslony chwyt
stozkowy, mozna obliczy¢ z wzoru:
D, Q d+ D
Maex = - Py “Psinh

Wzor ten jest wazny jedynie dla chwytow
i gniazd stozkowych o S$ci$le jednakowych
katach A . Poniewaz w praktyce mozna te
zgodnos¢ katdéw uzyskaé tylko przypadko-
wo, nalezy okresli¢ wptyw btedow kata A
na przenoszenie przez chwyt momentu obro-
towego. Nastepujacy wzor empiryczny (wg
Schiitza) daje moznos$é obliczenia Mnp.x , pod
warunkiem, ze suma bledéw wykonania ka-
ta A w chwycie narzedzia i w gniezdzie
uchwytu nie przekracza 10, co praktycznie
da sie uzyska¢ bez wiekszych trudnosci:

Q d+ D
= - (1= AX
Muax = p i (1—0,044%)
gdzie A\ oznacza sumaryczny bitgd wykonania
kata X.
Schlesinger dowiédt doswiadczalnie, zZe
stosunek M/Q jest wielkoscia statg dla da-
nego materialu obrabianego. Wartosci M/Q
dla rézinych materialow zawiera tablica V
(wg Schiesingera).

TABLICA V,
M ateriadt M/Q
Stal chromo-niklowa R, = 110 kG/mm?| 0,0250 D
» weglowa ‘ R, = 5 , , 0,0316 D
" " R = 30 , , 0,0383 D
Zeliwo R, .= 15 , 0,0343 D

Przy okres$laniu rozmiaréw chwytu nalezy
przyjmowa¢ najmniej korzystny stosunek
MIQ, a wiec jego warto$¢ dla stali migkkiej.
Poza tym winno sie uwzgledni¢ nastepujace

okolicznosci, majace wplyw na rozmiary
chwytu: .
1) bledy wykonawcze kata * mogg by¢
‘wieksze,

2) przy wierceniu tepym wierttem moment
skrawania M wzrasta trzykrotnie (wg

Patkaya), podczas gdy sila poosiowa
Q@ wzrasta tylko nieznacznie.
3) istnieje mozliwos¢ zakleszczania sig

wioéréw, co zwieksza znacznie moment
obrotowy,

4) przy wychodzeniu wiertta z materiatu
zmniejsza sie nagle sila poosiowa Q,
przy jednoczesnym wzroscie momentu
obrotowego M. '

Z tych wszystkich wzgledow przyjeto w
praktyce stosunek M/Q = 0,12D i te war-
to$¢ nalezy podstawi¢ we wzdér na moment

obrotowy. Tolerancje wykonawcze kata X
przyjmuje sie nastepujgco: dla chwytu wier-
tta *=2', dla gniazda we wrzecionie *3'. Ta-
blica VI podaje maksymalne $rednice wier-
tel, odpowiadajace 16inym rozmiarom stoz-
ka Morse'a, zalecane przez normy poszcze-
go6lnych panstw. Ostatni szereg pionowy za-

wiera $rednice wiertel, obliczone z wzoru
podanego wyzej.
TABLICA VI
) Max. srednica wiertta w mm wg:
Stozek
. ) SMS™ | VSM
Morse‘a|pN/N—109| Brit DIN oCT 806 | 34217 | wzoru
© Nr «projekt) Stand. 345 445 (Szwe- | (Szwaj- | teoret.
2/3 cja) caria)
0 — | - = =] = | =1 10-
1 15 12 13 13 14 .15 13
2 23 | 20 | 21 21 | 21 23 | 20
3 32 27 31 31 31 32 28
4 50 42 44 44 50 50 37
5 75 76 64 64 75 _ 52
6 100 — 85 — 100 — 75

Wartosci podane w powyzszej tablicy nie
zgadzajg sie przy wiekszych $rednicach z teo-

‘retycznymi. Z tego wynika, ze przy wiek-

szych $rednicach wiertel ptetwa bierze udziatl
w przenoszeniu momentu obrotowego.

Istnieja dwie przyczyny tej rozbieznosci:

1) przy ustalaniu rozmiaréw chwytéw ko-
misje normalizacyjne powodowaly sie
koniecznosciag zachowania jak najmniej-
szej roéznicy miedzy $rednicg wierttla,
a najwiekszg srednicg stozka chwyty,
aby uzyskaé¢ oszczedno$¢ na materiale
i unikngé kosztéw zdejmowania zbyt
wielkiej ilo$ci materiatu z czesci robo-
czej wiertla,

2) umczliwialo to wiercenie otworéw
o znacznych $rednicach na wiertarkach
z malym stozkiem Morse'a we wrzecio-
nie.

Obecnie wzgledy omdéwione w punkcie 1)
nie odgrywaja juz roli wobec szerokiego sto-
sowania zgrzewania cze$ci roboczej wiertla
ze stali szybkotngcej z chwytem ze stali we-
glowej i dlatego rozpowszechnily sie juz
wiertta, w ktorych érednica stozka jest znacz-
nie wieksza od $rednicy czesci roboczej.

- Tablica VII podaje maksymalne S$rednice
wiertet z t. zw. wzmocnionymi stozkami wg
PN/N-113 (projekt).

TABLICA VII.
- 7
Nr stozka 2 3 4 5 6
max. srednica . .
wiertla 15 23 32 50 75
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j) Szyjka wiertta,

Szyjka wiertta (rys. 1) jest to cylindryczna
czes¢ narzedzia pomiedzy chwytem a czescig
roboczg wiertta. Do niedawna jedynie wier-
tta z chwytem cylindrycznym o S$rednicach
ponizej 10 mm nie posiadaty szyjki. Obecnie
zdania co do konieczno$ci istnienia szyjki sa
podzielone. Normy DIN przewiduja nadal ist-
nienie szyjki, projekty norm polskich i nor-
my szwajcarskie pozostawiaja sprawé wy-
konywania szyjki do uznania wytwoércy, za$s

normy szwedzkie w ogoéle istnienia szyjki
nie przewiduja. Srednica szyjki jest zwykle
mniejsza od S$rednicy wiertta o 1 =+— 3 mm

zaleznie od $rednicy. Dlugos$¢ szyjki wynosi
od 0,5 = 1 Srednicy.

' S=—
L ~l
L _
354s-R18
Rys. 18. Wiertlo krete z chwytem cylindrycznym

do zeliwa i stali.

k) Wymiary zewnetrzne wieriel kretych

Dilugos¢ wiertet kretych, ich stosunek do
Srednicy oraz normalne stopniowanie $red-
nic oméwimy na tle opracowanych obecnie
projektow Polskich Norm.

Dla wiertel kretych do zeliwa i stalj,
z chwytem cylindrycznym (rys. 18), krétkich
NWKa wg PN/N-107 (projekt), przewiduje sie
zakres $rednic od 0,3 do 20 mm z nastepuja-~
cym stopniowaniem (Tablica VIII).

TABLICA VIIIL

5 L . . . " I
Srednice wiertetl _Stopmowame Ld Ld
W mm srednic w mm |
1
od 0,3 do 3,0 co 0,05 66 —22 1714
ponad 3,0 do 10,0 | co 0,1 oraz co 0,25/ 22—13,5 | 14—9
w 10,0 do 20,0 co 0,5 14 11 : 9—7.

Wiertta krete do zeliwa i stali, z chwytem
cylindrycznym, dlugie NWKb, wedtug PN/N-
108 (projekt) rys. 18, obejmujg zakres sred-
nic od 2 do 75 mm ze stopniowaniem poda-
nym w tablicy IX.

TABLICA IX.

Srednice wiertel Stopnicwanie Ld L./d
w mm Srednic w mm . !

od 2 do 3,5 co 0,5 42—34 |27—21

ponad 3,5 do 20 co 0,5 31—12,5 20 8

» 20 do 75 co 1,0 12—6 8—4

Wiertla krete do zeliwa i stali, z chwytem
stozkowym Morse'a NWKc, wedlug PN/N-

109 (projekt) rys. 19, obejmuja wiertta o $red-
nicach od 2 do 100 mm (tablica X).

L

L

18048
~ Rys. 19. Wiertlo krete z chwytem stozkowym Morse‘a

do zeliwa i stali,

TABLICA X,
Srednice wier- Stopniowa- ) , Stozek
tel w mm nie srednic Ld L,d M"I’\ffa
2 - 15 67,5 — 14  26—8 1
16 -—— 23 14 — 12 8—7| 2
24 — 32 Jcol0mm 12 — 10 7—6| 3
33 — 49 11— 9 | 6—5| 4
50 — 75 9,5 — 7 5—41 5
76 — 100 ‘ 8 — 55| 4- 3} 6
Poza podanym w tablicach VIII, IX i X

stopniowaniem Srednic wiertel, zostaly uzna-
ne i objete normami $rednice wiertel do wy-
konywania otworéw pod gwinty. Oparto sie
przy tym na projekcie normy PN/N-104 opu-
blikowanym w nr 5/6 czasopisma , Mecha-
nik".

I) Tolerancje wykonawcze ‘wiertel kretych.

Srednica wiertta, ze wzgledu na mozliwosé
rozbijania otworu wierconego przez wiertlo,
nie powinna przekracza¢ swej wartoéci no-
minalnej. Normy zagraniczne zgodnie pole-
cajg tolerancje h8 w ukladzie ISA. W Pol-
skich Normach zagadnienie to zostanie ujete
w osobnej normie, ktéra ponadto uwzgledni
tolerancje wspotosiowosci chwytu i czesci
roboczej wiertla.

Toleranc;e dtugosci w1ertel mozna Pprzyj-
mowac¢ od 0,5 mm dla wiertet o $rednicy 0,3
mm do 2,5 mm dla srednic powyzej 10 mm.

m) Wiertla specjalne.

Poza wiertlami normalnymi coraz szerzej
stosowane sg obecnie t. zw. wiertia specjal-

a)

Rys. 20. a} — do metali lekkich,

Wiertla specjalne:
b) i ¢) — do elektronu, dJ — do mosiadzu, ¢) — do

marmury, f) — do bakelitu,

m——
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ne. Wiertla te, czesto roznig sie znacznie kon-
strukcja od wiertel normalnych, i sg przysto-
sowane do pracy w $cisle okreslonych wa-
runkach. Wiertta te przewyzszaja czesto wie-
lokrotnie wydajnoscig i trwatoscig wierita
normalne.

Wiertta specjalne mozemy podzieli¢ na:

1) przystosowane do pracy w okreslonym
materiale, ‘

2) przystosowane do charakteru
(wiercenie gtebokich otwordéw,
row w blachach i t. d.).

Wiertla przystosowane do materiatu obra-
bianego roéznia sie¢ od wiertel normalnych
gtownie katami czedci roboczej, co zostato
juz oméwione wyzej. Na rys. 20 uwidocznio-

pracy
otwo-

nych jest kilka wiertet przystosowanych do-

réznych materiatéw. Do wiertel tego typu
moznaby zaliczy¢ réwniez wiertta z ostrzami
ze stopoéw spiekanych (rys. 21). Wiertla
te przeznaczone sa do pracy w materiatach
twardych i dajacych krotkie widry, oraz sil-
nie $cierajacych ostrze narzedzia, jak np.:
twarde zeliwo, stan manganowa, brazy wy-
sokokrzemowe, lekkie metale, szklo, marmur,
materiaty izolacyjne i t. d. Wada tego typu
wiertel jest ich mniejsza wytrzymato$¢ niz
wiertel jednolitych.- Powodem tego jest usu-
nigcie rdzenia przy wierzchotku wiertta dla
wstawienia ptytki, oraz trudnos¢ dostatecz-
nie silnego zwigzania plytki z narzedziem.
Z tego wzgledu przy wierceniu otworéw
o malych $rednicach, =zastepujemy czesto
wiertlo krete piérkowym.

Rys. 22. Wiertlo

Rys. 21. Wiertlo krete z-
krete do blach.

ostrzem ze stopow
spiekanych.

Znacznie liczniejszq i bardziej réznorodna
jest -grupa wiertel specjalnych, przystosowa-
nych do charakteru pracy. Podzieli¢ je mo-
zemy na kilka typow, ktére oméwimy osobno:

1) wiertla do wiercenia cienkich blach po-
jedynczych lub w pakietach.

Poniewaz przy wychodzeniu wiertla z- ma-
terialu nastepuje zwykle lekkie odprezenie
blachy, posuw nagle zwieksza sie i wiertlo
.zarywa' material, nierzadko tamiac sie. Aby
zapobiec temu, nalezy umozliwi¢ jak najbar-
dziej ptynne przejscie wiertta na drugg stro-

ne otworu. Osiggna¢ to mozna, przy wier-
ceniu blach stalowych i Zelaznych, przez uzy-
cie wiertta jak na rys. 22, natomiast do blach
z metali lekkich, oraz plytek z materialow

Rys. 23. Wiertla krete z wewnetrznym doprowadzaniem
chlodziwa.

izolacvinych nalezy uzy¢ wiertto o matym
kacie wierzchotkowym i malym kacie pochy-

lenia rowkéw (np. dla bakelitu ¢ = 30°

i = 15,

2) wiertla do wiercenia giebokich otwo-
Iow.

Przy wierceniu glebokich otworéw wyste-
puje czesto trudnos¢ doprowadzenia cieczy
chtodzgcej do otworu wierconego. W tym ce-
lu stosuje sie wiertla z wewnetrznym dopro-
wadzeniem chlodziwa. Na rys. 23 uwidocz-
nione sga dwa rozwigzania takich wiertel:
jedno z doprowadzeniem chlodziwa z boku
wiertta a), drugie przez stozek c). Przekrdj
b) pokazuje dwa sposoby wlutowywania ru-
rek w rowki przefrezowane na powierzchni
zewnetrznej wiertta, Rozwigzanie tego typu
stosuje sie- najczeSciej na rewolweréwkach,
gdzie narzedzie jest nieruchome, natomiast
na wiertarkach, gdzie narzedzie obraca sie,

~doprowadzenie chiodziwa jest nieco bardziej

zlozone, Zaletg wiertel z wewnetrznym chto-
dzeniem jest latwiejszy odplyw widréw
z wierconego otworu, dzieki wyptukiwaniu
ich przez chtodziwo, wada za$§ — stosunko-
wo wysoka cena.

Do wiertet do glebokich otworéw mozna-
by zaliczy¢ jeszcze t. zw. wiertta przediuzo-
ne, chociaz wiertla te uzywane sg raczej do
wiercenia otworé6w w miejscach trudno do-
stepnych (np. w giebi przedmiotu przez in-
ny otwor). Rys. 24 podaje 3 sposoby przediu-
zania wiertel: a) — dla wiertet o malej Sred--
nicy, b) — dla wiertet wiekszych, c¢) — dla
wiertel, ktorych przediuzacz nie moze mie¢
Srednicy wiekszej, niz samo wiertlo.

3) Osobne zagadflienie stanowi wykony-

‘wanie wiertlami otworéw o wymaganej duzej

gladkos$ci powierzchni. Dotychczasowe' bada-
nia wykazaly, ze wiekszag gladkos¢ po-
wierzchni otworu uzyskuje sie przy stosowa-
niu wiertet z malymi katami pochylenia row-
kéw. Szczegdlnie wyraznie uwydatnito sie to
przy wierceniu w elektronie. Rys. 20 b) i ¢)
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przedstawia dwa wiertla do elekironu. Wier-
tto b) dawalo o wiele gladszg powierzchnie,
ale tamalo sie w glebokich otworach, nato-
miast wiertto c) wykonywalo znacznie gteb-
sze otwory, ale o mniejszej gtadkosci. Spra-
wa uzyskania zgdanej gladkosm nie jest jesz-
cze dotychczas naleZycie wyjasniona.

n) Korekcja ostrza.

Z wiertltami specjalnymi wigze sie sprawa
korekcji ostrza.

Ksztalt ostrza normalnego wiertta kretego
wykazuje dwie zasadnicze wady: zmienny
kat natarcia i kat skrawania $cina wiekszy
od 90°. Korekcja ostrza, czyli jego poprawia-
nie winno wiec i§¢ w dwoch kierunkach:
zmniejszania diugos$ci $cina, przez co maleje
sila poosiowa i ujednostajnienia kqta natar-
cia wzdluz catej *krawedzi tnacej.

Skrocenie $cina uwidocznia rys. 25 a) i b),
przy czym wiertlo a) jest zeszlifowane pra-
widlowo, natomiast w wiertle b) ostabiony
zostal rdzen narzedzia. Skracanie $cina jest

m—ﬂ- — 1

M/d0-n

Rys. 24, Wiertla przedluzane.

konieczne w wiertlach czesciowo zuzytych,
gdyz w miare skracania sie wiertla, na sku-
tek szeregu ostrzen, rdzen u wierzchotka
wiertla a wraz z nim i dlugos¢ $cina, zwiek-
szaja sie.

Korekcja kqgta natarcia jest zagadnieniem
znacznie trudniejszym. Korekcje te mozna
przeprowadzi¢ dwojako:

1) zwiekszajac kat natarcia w poblizu osi

wiertla,

2) zmniejszajac kat natarcia w poblizu ob-

wodu wiertta.

Pierwszy z tych sposobow (rys. 25c¢) pro-
wadzi do podcigcia rdzenia i ostabienia ostrza
przez zmniejszenie kata ostrza £ (patrz punkt
d ,katy ostrza"). Jezeli wiec material obra-
biany nie wymaga duzego kata natarcia, na-
lezy stosowaé spos6b drugi, t. zn. zmniejsze-
nie kata natarcia w poblizu obwodu wiertla.
Uzyskujemy wtedy zwiekszenie kata B, co
wzmacnia ostrze i utatwia odplyw ciepla
z ostrza narzedzia. Rys. 25d uwidocznia ko-
rekcje tego rodzaju w odmianie stosowanej
przez firme Stock. Rowki przefrezowuje sig
specjalnym frezem, tak, ze krawedz tnaca
ma ksztalt krzywej wklestej (linia przerywa-

na na rysunku) a przy ostrzeniu zeszlifowu-
je sie nadmiar materialu, uzyskujgc prosto-
liniowo$¢ krawedzi tnacej, oraz statos¢ kata
natarcia (trojkat zakreskowany w rzucie gor-

2 1)
PDDD9D

Rvs. 25. Rodzaje korekcji ostrza wiertla kretedo.

nym jest plaszczyzng). Krawedz tngca zo-
staje przy tym przedluzona poza punkt prze-
ciecia ze $cinem.

Specjalny sposéb korekcji polecany jest
dla wiertet do zeliwa (rys. 25¢). Konce kra-
wedzi tngcych sa tu zeszlifowane, a tylna
cze$¢ powierzchni przylozenia wtoérnie za-
szlifowana pod znacznym katem.

Po zapoznaniu sie z konstrukcja wiertta
kretego mozemy  powr6ci¢ do zagadnienia,
poruszonego we wstepie, a mianowicie: ,Ja-
kim =zaletom nalezy przypisa¢ nadzwyczaj
szybkie rozpowszechnienie sie wiertet kre-
tych?™.

Zalet tych jest caly szereg:

1) kat skrawania << 90° oraz dodatni kat
natarcia, da]qcy sie latwo dostosowac
do obrabianego materiatu,

2) srednica wiertla pozostaje niezmieniona
przez caly okres trwania narzedzia,

3) ostrzenie jest b. szybkie i nie wymaga
przekuwania wiertta, jak to zachodzi
np. w wierttach piérkowych,

4) wiertto jest dobrze prowadzone w otwo
rze wierconym dzieki lysince,

5) srubowe rowki wiertla dobrze odpro-
wadzajg widry,

6) wydajnos¢ wiertla kretego jest znacz-
nie wigksza niz wiertel innych typow.

Mimo tych wszystkich zalet wiertta kre-
tego, badania nad nim trwajg i nalezy przy-
puszczal, ze narzedzie to osiagnie jeszcze
bardziej doskonala forme.
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FREZOWANIE ZtOBKOW KLINOWYCH

Czesto spotykanymi elementami w budo-
wie maszyn sg wszelkiego rodzaju poiqcze-
. nia klinowe. Rys. 1 przedstawia osadzenie
tulei na wale przy pomocy wpustki, =zas
rys. 2 — polaczenie trzona z pochwa przy
pomocy klina poprzecznego. Rys. 3 przedsta-
wia przyklad, zaczerpniety z dziedziny na-
rzedziowej. Pletwa narzedzia o mniejszym
stozku, wsuwa sie w podluzny otwor A, za-
bezpieczajgc narzedzie przed obrotem. Otwor
A shuzy ponadto do wybijania za pomoca kli-
na elementu osadzonego w gniezdzie.

, . 0. AN K —
Q) =1 T
?I“-RJ KL
87/46-R2

Rys. 2. Polgczenie
klinem poprzecznym.

Rys. 1. Osadzenie piasty
za pomoca wpustki.

Tre$cig artykulu bedzie opis obrabiarek
i narzedzi, przeznaczonych do wykonywania
podluznvch ztobkow lub otworéw, — takich
jak w wale (rys. 1), w ftrzonie i pochwie
(rys. 2), lub wreszcie tulei (rys. 3).

87146 -R3

Rys. 3. Tulejka redukcyjna.

Zasady wykonania.

Sposéb wykonania ziobkow zalezny jest
od posiadanych maszyn, ilosci wykonywa-
nych sztuk i wreszcie od Zadanej doktadno-
$ci wykonania.

W malych warsztatach, nie dysponujgcych
frezarkami, operacje te mozemy przeprowa-
dzi¢ nawet na tokarce, po wyposazeniu jej
w urzadzenia dodatkowe’).

W warsztatach lepiej wyposazonych, po-
stugujemy sie frezarkami pionowymi, stosu-
jac frezy palcowe walcowo-czotowe. Zasade
pracy przedstawia rys. 4. Frez palcowy ?)

"o srednicy D, réwnej szerokosci rowka, jest

zaglebiony od razu na cala gltebokos$é¢ h; zto-
bek zostaje wykonany przy jednorazowym
przejsciu narzedzia.

Zasadniczg wada tego rodzaju obrobki jest
to, ze frez tu stosowany, musi by¢ ostrzony
na obwodzie, przez co po pierwszym przeo-
strzeniu traci wymiar D. W dazeniu do cze-
Sciowego usuniecia tej wady, uciekamy sie
do frezowania podwdjnego: najpierw zgrub-
nego, frezem o mniejszej $rednicy, po czym
dopiero ostatecznego frezem wykanczajgcym.
Sposéb ten ma na celu, dzieki zmniejszeniu

i
77

67/46~Ra

&7/46-R6

\

Rys. 4. Frezowanie zlobka pod wpustke

R )

przy jedno razowym przej$ciu narzedzia.

5. Frezowanie zlobka pod wpustke przy wielo-
krotnym przejSciu narzedzia.

Rys.

Rys. 6. Pionowa frezarka do zlobkéw.

obciazenia narzedzia wykonczajgcego, prze-
dtuzenie okresu jego trwania.

Wszystko sa to jednak pélsrodki; do pro-
dukcji masowej, lub wielkoseryjnej, czy

1) interesujacych sie tg sprawg odsylamy do arty-
kutu: 4. T. Héusler ,.Frezowanie zlobkéw klinowych
na tokarce” ,Mechanik® Nr 4/39. )

2) Uzywamy do tego celu freza palcowego w ro-
dzaju NFPc¢ wg normy PN/N — 815,
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wreszcie do ztobkow o zadanej duzej do-
ktadnos$ci wykonania, sposéb wg. rys. 4 nie
nadaje sie.

Dla przypadkdéw ostatnio wyliczonych
istnieja specjalne obrabiarki zwane automa-
tycznymi frezarkami do ziobkdéw klinowych.
Zasade pracy frezarek specjalnych przedsta-
wia rys. 5. Frez o $rednicy D, odpowiadaja-
cej szerokosci kanatka, przechodzi tu wielo-
krotnie wzdluz obrabianego rowka, wglebia-
jac sie po kazdym przejsciu o wielkosé ¢t
Poniewaz grubos¢ warstwy skrawanej ¢ nie
przekracza zazwyczaj kilku dziesigtych mm,
mozna zastosowaé. tu frez specjalny, posia-
dajacy wzdtuz krawedzi bocznych waska
fazke cylindryczna, podobnie jak wiertlo
krete. Frez specjalny do zlobkdéw ostrzony
jest jedynie od czola narzedzia, tak, ze jegc
$rednica zewnetrzna pozostaje bez zmiany ).

Automatyczne frezarki do zlobkow klinpwych.

Wséréd obrabiarek omawianego typu, roz-
réozniamy: frezarki o pionowej luh poziomej
osi wrzeciona, przy czym te ostatnie moga
by¢ jedno lub dwuwrzecionowe.

3) Blizsze danc o konstrukeji tveh narzedzi znaj-
duja sie w drugiej czeSci artvkulu,

MECHANIK
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Rys. 6 przedstawia pionowq frezarke do
ztobkéw (konstrukcji Carl Hurth, Minchen).
Przedmiot obrabiany osadza sie na stole S;
wrzeciono W, w ktérym zamocowany jest
frez, uzyskuje ruch przez koto pasowe K.
Wrzeciono W wraz z suportem T, przesuwa
sie po prowadnicach ruchem posuwisto-
zwrotnym. Do tego celu stuzy tarcza korbo-
wa M i korbowod. Wielko$¢ mimosrodu,

"a wiec i dhugos$¢ skoku suportu jest regulo-

wana, w zaleznos$ci od dlugosci wykonywa-
nego ztobka. Promien mimosrodu okreslamy

wzorem:
Z—B
R = —
igdzie:
R — promien mimosrodu,
Z — dtugos¢ zlobka (rys. 5),
B — szerokos¢ ztobka.

Umieszczona na tarczy mimosrodu podzial-
ka umozliwia ustawienie mimosrodu z do-
ktadnoscig okoto 0,1 mm.

Rys. 7 przedstawia rozwinigcie napedu fre-
zarki przedstawionej na rys. 6. Ruch obro-
towy wrzeciona odbywa sie z pieciostopnio-
wych ké! pasowych za posrednictwem kot
stozkowych 1 i watka pomocniczego W;.

i 19
<[k

Jig
W,

wizeciono W,

Rys. 7. Rozwiniecie napedu pionowej frezarki do

L

/. )
- _nastawienie samo-
zynego posuwy wyf)

i

ztohkow.
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Wrzeciono frezarki oprécz ruchu roboczego
obrotowego wykonuje ponadto dwa ruchy
posuwowe: ciagly w kierunku wzdluznym
stofu A — A 1 okresowy ruch poosiowy
B — B. Z walka pomocniczego W, za pomo-
ca kot pasowych III i IV przenosi sie ruch
na wal W,, skad za posrednictwem kot ze-
batych 2 i 3 oraz przektadni z klinem prze-
suwnym otrzymuje naped wat Wy z zaklino-
wanym na nim trzystopniowym kolem paso-
wym. W dalszym ciggu za poSrednictwem
pasa P, przekladni $limakowej 9 i két zeba-
tych 10 i 11 ruch obrotowy przenosi sie na
tarcze korbowsg, ktéra z kolei, za posred-
nictwem korbowoduv D nadaje posuw wzdluz-
ny wrzecionu frezarki. W wyniku zastoso-
wanych przekladni, wrzeciono moze uzyskaé

pie¢ réinych ilosSci obrotéw, przy kazdej za$

z nich, mozemy ustawi¢ jeden z dziewieciu
réznych posuwodw.

Ruch poosiowy uzyskujemy z watka W,,,
skad za poSrednictwem mechanizmu ztozo-
nego z dzwigni, két zebatych stozkowych
i walkéw (dla uproszczenia rysunku caty
ten mechanizm oznaczono schematycznie
jedna dzwignia H) naped przenosi sie na
mechanizm zapadkowy N, i dalej przez stoz-
kowe kola zebate 12 i wreszcie Slimak 13,
wspoélpracujacy z. zebatkg piericieniowa na
wrzecionie frezarki. .

W' przypadku, gdy dlugo$¢ wykonywane-
go zlobka przekracza maksymalny wysieg
mimosrodu, st6t moze otrzymaé¢ naped
wzdtuzny C — C z walka Wy na Wy, i dalej
za pomoca két 14, 15, 16 przekladni $lima-
kowej 17, kot 18 i Sruby pociggowej Wi,.
Poniewaz w tym przypadku jest wylaczony
automatyczny przesuw poosiowy wrzeciona,
obrobka zlobka moze byé¢ przeprowadzona
jedynie wg. sposobu, przedstawionego na
rys. 4.

Rys. 8 przedstawia fragment jednowrzecio-
nowej frezarki do ziobkéw o osi poziomej
(konstr. Carl Hurth, Miinchen).

Rys. 8. Pozioma frezarka do zlobkow.

Przedmiot  obrabiany P, zamocowany
w uchwycie U, spoczywa na stole S obra-
biarki. Konstrukcja uchwytu jest tego ro-
dzaju, ze szczeki schodza sie i rozchodza
symetrycznie, co usuwa potrzebe regulowania
wzniosu wrzeciona nad stolem, przy obrébce
przedmiotéw o réznych srednicach. Kanatek
zostaje wyfrezowany frezem palcowym F,
zamocowanym we wrzecionie W frezarki.

Zasada pracy frezarki jest bardzo zblizona
do typu poprzednio opisanego; wrzeciono wy-
konywa ruchy posuwisto-zwrotne wzdluz,
stotu, a przez odpowiednie okresowe wysu-
niecia reguluje grubo$¢ widra. o

Spos6b zamocowania freza we wrzecionie
jest, przy obu opisanych typach, identycz-
ny; przedstawia go rys. 9. Frez z obsada
cylindryczna zaciskany jest w sprezynujg-
cym zacisku stozkowym T, ‘dzieki nakre-
caniu na gwint wrzeciona, nakretki N.

n

0

L

Rys. 9. Zamocowanie freza we wrzecionie.

Na rys. 10 podany jest schemat konstruk-
cji dwuwrzecionowej frezarki poziomej (f-my
Fritz Kopp). Zakres zastosowan tej obrabiar-
ki jest szerszy od poprzednich; poza bowiem
wszelkimi robotami, jakie byty mozliwe na
obrabiarkach poprzednio opisanych, nadaje
sie ona szczegOlnie dobrze do takich robét
jak rownoczesne frezowanie obu otworow
w pochwie z rys. 2, lub otworéw glebokich
jak w tulejce z rys. 3. Opisane roboty byly-
by mozliwe do wykonania réwniez na fre-
zarkach jednowrzecionowych, lecz pociaga-
loby to za soba klopotliwe podwoéjne zakla-
danie przedmiotu. . .

Frezarka z rys. 10 napedzana jest silni-
kiem M, na osi ktérego znajduje sie sprze-
gto Sp i kolo zebate 1 pozostajagce w stalym
zazebieniu z kotem 2. Dzieki kotom 3 i 4 oraz
dwojce kot przesuwnych 5 i 6 koto tan-
cuchowe 7 otrzymuje dwie predkosci. Z ko-
la 7 naped przy pomocy lancucha przenosi
sie na walek W, na ktérym znajduja sig
kotka tancuchowe 8 i 9 i kolo stozkowe ze-
bate 10, ktére za posrednictwem kot 11 i 12
napedza walek W, .

W ten sposéb walki W, i W, obracaja sie
w kierunkach przeciwnych, jak réwniez oba
wrzeciona R, i R,, navedzane Kkotami 13,
14 i 15, wzglednie 16, 17, 18 i 19. W odnie-
sieniu jednak do narzedzia oba wrzeciona
wykonuja ruch obrotowy o tym samym Kkie-
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Rys. 10. Rozwiniecie napedu dwuwrzecionowej poziomej frezarki do Zlobkéw.

runku, zwykle w prawo (dla frezéw prawo-
tnacych). Na watku W, zaklinowane sa czte-~
ry kola zebate 20, 21, 22 i 23, ktére wchodza
w zazebienie z kolami przesuwnvmi 24, 25,
26 i 27, ktére znow z kolei uruchamiaja za
poérednictwem kola zebatego Srubowego
28 — koto 29. Z kolem 29 zlaczona jest tar-

Rys. 11 Mechanizm posuwu stolu i posuwu freza.

cza korbowa M (rys. 11), o regulowanej
wielkodci promienia korby za pomoca &ruby
U, ktéra przy pomocy korbowodu D, wpra-
wia stét frezarki S (rys. 10) w ciagly ruch
posuwisto-zwrotny.

Na zewnetrznym obwodme tarczy korbo-
wej toczy sie rolka O osadzona w dzwigni
D, (rys. 11). Dzieki $cieciom na tarczy kor-

bowej, dzwignia D, wahajac sie przekazuje
impulsy na kétko Z mechanizmu zapadkowe-
go. Kotko Z osadzone jest na walku $lima-
ka J (rys. 10). Za posrednictwem przekltadni
$limakowej, walek Wy, uzyskuje okresowy
(przerywany) ruch obrotowy.

Bebny K, i K, z krzywkami na obrzezach
czotowych powodujg za posredniciwem ro-
lek B, i B, okresowy ruch poosiowy (wgle-
biajacy) wrzecion frezarki.

------

NS )
87fa6-R17

Rys. '12. Zamocowanie freza we wrzecionie.

Dzwignie D, i D, stluza do recznego prze-
suwania  wrzecion. Jak wiec widzimy, caly
mechanizm napedu frezarki jest nieco od-
mienny od typow poprzednio opisanych. Za-
mocowywanie freza jest podobne (rys. 12)
z tym, ze sprezynujacy zacisk stozkowy jest
$ciggany od tylu wrzeciona.

Konslrukeja frezéw do zlobkéow na wpustki.
Tablica I podaje zestawienie normalnych

frezé6w palcowych do ziobkow.
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TABLICA 1.

Wykaz normalnych frezow palcowych do ztobkow na wpustki *N’:’Q’—,g -
Symbol Nazwa | M normy Szkic ww#a_z
NFPf s ak”;’gj;ff,’f,’;""”” Pt =326 e —
NPy | s e ==
NFPh ooy P28 ESE ==
NPk e metais| — | =1
NEPD ey aimimoot| — | ==

Rz ey | — | S5

Doswiadczenie wykazalo, ze korzystiniej-
sze sg frezy o Srubowej linii zebow. Wiek-
szo$¢ wrzecion obrabiarek dostosowana jest
do =zamocowywania narzedzi z chwytami
cylindrycznymi (rys. 9 i 12). Oba powyzsze
wzgledy powoduja szczegolnie uprzywilejo-

wane stanowisko frezéw rodzaju NFPK
i NFPz.
TABLICA II.
Frezy palcowe do zlobkéw na wpustki,
prawozwojowe z chwytem cylindrycznym.
Q pn — 1
l
.__.Jl’ g
L. RS
51D
Przyktad oznaczenia freza o $rednicy D=5 mm
NFPk 5

Giéwne wymiary.
D | d L l A
2 ) 4 40 5 10
2,5 4 40 5 10
3 4 40 6 10
"4 4 40 - 6 10
5 6 50 8 15
6 6 50 8 15
7 8 55 10 17
8 8 55 10 17
9 10 60 12 20
10 10 60 12 20
11 10 60 12 20
12 12 70 15 25
13 12 70 15 25
14 12 70 15 25
15 12 75 15 30
16 16 75 18 30
17 16 75 18 30
18 16 80 18 40
19 16 80 18 40
20 18 80 22 40

Glowne wymiary narzedzi.

Dotychczas nie ukazaly sie normy szcze-
gotowe PKN, ustalajgce gléwne wymiary
frezéw NFPk i NFPz. Aby brak ten tymcza-
sowo wypelni¢, zamieszczone zostaty ta-
bele II i III, oparte na danych z praktyki
firm zagranicznych i krajowych.

Omowimy  obecnie pozostate
konstrukcyjne frezow.

elementy

Hlosé, ksetatt i linia zebow.

Frezy do ztobkéw sa z reguly wykonv-
wane jako dwuzebne (tabela IV). Propono-
wana przez niektére wytwornie liczba trzech
zebow, nie moze by¢ zalecona, z racji utrud-
nienia pomiaru srednicy freza.

Do frezowania zlobkéw we frezach palco-
wych uzywa sie freza katowego, najczesciej
o kacie wierzchotkowym 80° Dla wzmocnie-
nia freza dno kanatkéw otrzymuje pochyle-
nie pod katem okoto 5° tak, ze rdzeh freza
jest u chwytu grubszy.

Jak juz poprzednio wspominalismy, S$ru-
bowa linia zeb6w wplywa korzystnie na pra-
ce freza. Spotvkane warto$ci kata pochyle-
nia linii $rubowej wynoszg 5 — 12° $rednio
przyjmowa¢ mozemy 8°

Srednida roblocza freza.

Srednica freza odpowiada szerokosci zlob-
ka, z uwzglednieniem tolerancji jego wyko-
nania i wielkosci bicia freza:

Ujmujemy to =zaleznoS$cia: (rys. 13).
D= B+ T— K)_,

gdzie:
D — srednica freza w mm;
B — szerokos¢ ztobka w mm;




Rok XIX MECHANIK Zeszyt T—8
T — tolerancja wykonania zlobka w mm; przyjmujemy najczesciej wedlug danych
K — warto$¢ bicia freza w mm; w tabeli IV.

t — tolerancja wykonania freza w mm,. Po oszlifowaniu freza na wlasciwy roz-
miar D wzdluz krawedzi pozostawia sig cy-

D lindryczng tysinke o szerokosci okoto 0,1

. frez t mm; dalsza czes$¢ fazy f zostaje oszlifowana

K pod katem 2 = 10°. Srednica D, powstaje

B T na skutek frezowania frezem profilowym

NN

a7jes-r13

Rys. 13. Rozklad tolerancji freza i zlobka.

TABLICA IIL

Frezy palcowe do zlobkéw na wpustki,
prawozwojowe, dwustronne.

specjalnym. Wartosci szczegélowe podanych
wyzej wielkosci zawarte sg w tabeli IV.

Uksuztaltawania czola freza.

Dla normalnie wykonywanych zlobkow
o znacznej diugosci Z, przy czym:
Zmin > 2B

czolo freza zostaje oszlifowane wedlug ry-
sunku w tabeli IV. Natomiast do rowkoéw
krétkich, gdzie wskutek niedostatecznie du-
zego przesuniecia freza, na dnie zlobka mo-
glyby pozosta¢ nieréwnosci, stosujemy nieco
odmienne ostrzenie czola freza. Krawedzie
ostrzy sa tu (rys. 14) prostopadie do osi fre-
za i skrawajg na catej swej dlugosci. Po-
zostale wielko$ci konstrukcyjne nalezy przyj-
mowac zgodnie z tabelg IV.

Qs i )
! Q {
el S B
opetm
Przyklad oznaczenia freza o srednicy D =5 nmim
NFPz 5
Gléowne wymiary.

D d L 1 | l,

2 4 50 5 10

2,5 4 50 5 10

3 4 50 6 10

4 4 50 6 10

5 6 65 8 15

6 6 65 8 15

7 8 75 10 17

8 8 75 10 17

9 10 80 12 20
10 10 80 12 20
11 10 80 12 20
12 12 95 15 25
13 12 95 15 25
14 12 95 15 25

Wielkos¢ bicia freza przyjmuje sie, przy
normalnym stanie obrabiarki, wedlug wzoru:

K = 04T

Tolerancja wykonania narzedzia, ktéra wy-
nosi w przyblizeniu

= 02T
1 —— ]
v |2 N
Q
a a
apjes-me © a-a
5 o
3

Rys. 14. Sposéb ostrzenia freza do wykonania
zlobkéw o nieznacznej diugosci.

TABLICA IV.
Wielkosci pomocnicze do projektowania frezow
NFPk i NFPz.
pow. cylindryczna = (Llmm
Lat pochylenia i srubowe; 8° I
o=
.
i)
) s
N
bb h—zé/'
D } 1 ''D, } c | e f i s
2 0,01 1,8 | 1 0,1 0,3 0,2
2,5 0,01 2,3 1,2 0,1 0,3 0,2
3 0,01 2,6 1,6 0,1 0,3 0,3
4 0,01 3.6 2 0,2 0,4 0,3
5 0,01 4,4 2,6 0,2 0,5 0,4
6 | 0015 5.4 3 0,3 0,6 0,5
7| 0,015 6 3,6 0,3 0,7 0,6
s | 0015 7 4 0,4 0,8 0,6
9 0,015 8 4,5 0,4 0,9 0,8
10 0,015 9 5 0,4 1 0,8
11 0,02 10 5,5 0,5 1 1
12 0,02 10 6 0,5 1,2 1
13 0,02 11 6.5 0,6 1,2 1
14 0,02 12 7 0,6 1,5 1
15 0,02 13 7,5 0,7 1,5 1,2
16 0,02 14 8 0,7 1,5 1,2
17 | 0,02 15 8,5 0,8 1,8 1,4
18| 002 16 | 9 08 | 18 | 14
19 | 0,02 17 9,5 0,9 2 1,6
20 1 0,02 18 1 0,9 2 1,6

N
o
w
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Inz.-mech. KAZIMIERZ OCHEDUSZKO

O GLADKOSCI POWIERZCHNI OBRABIANYCH SKRAWANIEM

Gladkosé powierzchni obrabianej wywiera
wybitny wplyw na polepszenie warunkow
pracy elementéw maszyn, tworzacych polg-
czenia ruchowe. Wplyw ten zostal stwierdzo-
ny za pomoca wielu do$wiadczen. Wystarczy
nadmienié¢, ze im gladsze sg powierzchnie
wspolpracujace, tym mniejsze tarcie wyste-
puje miedzy nimi oraz tym wolniejsze za-
chodzi ich zuzycie. Powierzchnie gladkie sg
ponadto bardziej odporne na dzialanie koro-
zji, t. j. rdzewienie, $niedzenie i t. p.

Powierzchnie cial odznaczajg sie mniejszg
lub wieksza chropowatosciq, zalezna od wiel-
koéci wzniesien i wglebien ponad lub pod
pewna powierzchnig, obrang za powierzchnie
odniesienia.

Charakter nieréwno$ci powierzchni przed-
miotéw zalezy od sposobu ich obroébki. Na
powierzchniach obrabianych przez skrawa-
nie, moga wystepowaé¢ regularne fale,
pochodzace od posuwu narzedzia, lub tez
wyrwy i zadarcia wzdluz drogi ~narzedzia.
Rozrézniamy w zwiazku z tym nieréwnosci
w dwoch kierunkach ({rys. 1); w kierunku
ruchu roboczego oraz w kierunku ruchu po-
suwowego.

Rys. 1. Nieréwno$ci poprzeczne i podiuine wyste-
pujace podczas skrawania (wg. Schmaltza).

Nierownoéci w kierunku ruchu narzedzia
stanowig wyrwy, wgniecenia spowodowane
gltownie drganiami przedmiotu lub narzedzia.

Powodem nieréwnosci podtuznych moga by¢
poza tym, miejscowe utwardzenia, wirgce-
nia niemetaliczne i t. p., powodujgce, ze noéz
odepchniety przez twarde miejsce wdziera
sie nastepnie w materiatl.

Na nieré6wnoéci w kierunku ruchu posu-
wowego wpltywa przede wszystkim wielkosé¢
posuwu 1 zaokraglenia wierzchotka noza,
a ponadto podnoszenie sie materiatu na brze-
gach fal, powstalych przy skrawaniu.

Wplyw réinych czynnikow na gladkosé
powierzchni obrabianych skrawaniem, omo-
wimy, opierajac sie na toczeniu, jako pod-

stawowym rodzaju obrobki za pomocg skra-
wania.

1. Wielko$é promienia zaokraglenia i wielkosé
posuwu.

Podczas toczenia wystepujg wyrazne fale,
ktorych glebokos$¢ (rys. 2) zalezy zaréwno
od wielko$ci promienia zaokraglenia wierz-
chotka noza r jak rowniez od wielkoSci po-
suwu p.

Rys. 2. Wplyw posuwu 1 promienia zaokraglenia
wierzchotka noza na gladkos¢é powierzchni,

Przyblizony wzor na glebokos¢ fali brzmi:

_ P
h—8r' N by
gdzie h — glebokos¢ fali w mm
p — posuw w mm/obr
r — promien zaokraglenia wierzchol-
ka noza w mm.

Z wzoru tego widzimy, ze im jest wiegkszy
posuw p, tym réwniez jest wyzsza fala h.
Zwiekszenie natomiast promienia r powodu-
je zmniejszenie wysokosci fali h; ktory z tych
czynnikéw silniej wplywa na wysokosé fali
przekonamy sie z przykladow. - .
Niechaj p=0,06 mm/obr, r=0,3 mm,

Przykiad 1.
woéwczas
v 0,06> 00036
’h = 3.03 24 =0,0015 mm
Przyktad 2 Powiekszmy obecnie dwukrotnie pro-
miefi =06 mm przy niezmienionym posuwie
0,062 _ 00036
prro = — 200" 00056
8. 006 48 0,00075 mm

Przyklad 3. Gdy znéw zmniejszymy dwukrotnie
posuw = 0,03 mm/obr 'przy niezmienionym pro-
mienin =05 mm, wéwczas otrzymamy

0,032 0,0009

RO kg
8.03 2,4

= 0,000375 mm

Z porownania przykladow 2 i 3 wida¢, ze
zmniejszenie posuwu wplywa w wiekszym
stopniu na zmniejszenie nieréwnos$ci, niz
zwickszenie promienia zaokraglenia wierz-
chotka noza. Tlumaczy nam to, dlaczego no-
woczesne tokarki, stuzgce do dokltadnych ro-
bét umozliwiajg uzyskanie bardzo drobnych
posuwéw (0,01 do 0,02 mm/obr, czasem jesz-
cze mniejszych). W rzeczywistosci wysoko-
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éci fal sa znacznie wigksze od wyliczonych drgania nie wystepuja — powierzchnia glad-
(kilka do kilkunastu razy). Przyczyny tego ka, dla » =60° — otrzymuje sie powierzch-
zjawiska sa nastepujgce: nie bardzo gladka.
a) podnoszenie sie materialu na brzegach
fal, spowodowane wyciskaniem materia- E“' //,11’////
ha z bruzd przez narzedzie, przy czym g %
podnoszenie sie materiatu bedzie tym ‘E"/ f
wieksze im miekszy, plastyczniejszy jest gag4 g
material, oraz im tepsze narzedzie; 2 7
b) niejednolito$¢ materialu obrabianego; -30‘-‘/}% o
c) predko$é¢ skrawania; im wieksza jest sSoe /N2
predko$¢ skrawania, tym podnoszenie ‘8,02 v‘\b‘\(f\ .4,/’,74
sie materialu jest mniejsze. & %{‘b W
05 0B m/as 2
2. Wielko§é kata natarcia. P BT AOARSD 0

Z zasad skrawania wiemy, Zze kgt natarcia
wywiera silny wplyw zaréwno na wielkos¢
oporéw skrawania, jak i na rodzaj powsta-
lego widra (wior odpryskowy, schodkowy,
wstegowy) (rys. 3). Zaréwno przy wiorze od-

Rys. 3. Rodzaje wiérow powstajgcych podczas skra-

wania: a) wiér odpryskowy, b) wioér schodkowy,
¢) wior wstegowy (ciaggly).
pryskowym, jak i schodkowym wystepuje

okresowa zmiana nacisku na noz, powoduja-
ca drganie noza. _

Dla uzyskania gtadkiej powierzchni powin-
niSmy otrzymaé¢ widr wstegowy (ciggly).
Wiér taki powstaje jednak przy specjalnie
sprzyjajacych warunkach. Sa nimi znaczny
kat natarcia ¥, znaczna predko$¢ skrawania
i odpowiednia grubos$¢ warstwy skrawanej
(rys. 4). Kat natarcia 7 nie powinien jednak

przekracza¢ 25° (nawet dla miekkich i ciggli-

wych materiatéw), gdyz ostabia to ostrze no-
za 1 powoduje zmniejszenie okresu jego
trwania,

3. Wielko$é kata przystawienia «.

Jak wykazaly do$wiadczenia wielkoé¢ kqta
brzystawienia % odgrywa w uzyskaniu glad-
ko$ci obrabianej powierzchni bardzo wazna
role. Doswiadczenia wykazaly, ze dla war-
tosci % = 30° otrzymuje sie powierzchnie
-chropowata na skutek drgan, dla *» =43 —

Rys. 4. Rodzaj powstajgcego widéra w zaleznosci
od glebokosci warstwy skrawanej i kata natarcia.

Dla uzyskania gladkiej powierzchni, nalezy
przyjmowac kat przystawienia z> 60°. Wyja-
$nia nam to zjawisko wykres na rys. 5;
w miare jak maleje kat przystawienia %, ro-
$nie sita dzialajaca wzdtuz trzonka noza i od-
pychajaca ndéz od przedmiotu. Im zas silniej
néz jest odpychany, posiada tym wigksza
sktonno$¢ do drgan.

&g i i )
1000 \ J,./ !
fo {
JA’/'QIV
. (0} !
| %oma
800 - T ;
¥
_ —
2. | | &)
S 600-— —
° |
' 1 l
Q - i
400 + 0
T~ odiporowa
Zm( ’ 1‘
U sital Wowa
0

15 30 45 60 75 go*

x = kal prayslawienia  mij-os
Wplyw kata przystawienia = na wielko$é
sit dzialajgcych na néz.

Rys. 5.

Przy obrobce wygladzajgcej, na wielkos¢
kata przystawienia » wptywaja ponadto:
wielko$¢ promienia zaokraglenia wierzchol-
ka noza i glebokos¢ warstwy skrawanej
(rys. 6).

Im mniejszy jest bowiem promien zaokra-
glenia, tym gruboé¢ warstwy skrawanej mo-
ze by¢ rowniez mniejsza dla pewnej stalej
wartoéci kata przystawienia ». Dla »=60
zaleznoé¢ miedzy promieniem r wierzchotka
noza, a gruboscig warstwy skrawanej g wy-
nosi

r=~2g¢ . . . . . . [2]
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promien powinien by¢ w przyblizeniu

t.j.
grubos$ci warstwy skra-

rowny podwojnej
wanej.

.C

N

191/46 - 6

Rys. 6. Ustalenie glebokosci warstwy skrawanej
w zalezno$ci oa promienia zaokragglenia wierzcholka
noza.

Celem lepszego zrozumienia przerébmy

przyklady.

Przyktad 4. Obliczyé konieczng grubosé warstwy
skrawanej, je§li promiefi zaokraglenia wierzchotka
noza r=04 mm; z wzoru [2] otrzymamy

04=2.¢g
skad
g = 0,2 mm

Grubos¢ wiec warstwy skrawanej winna wynosié¢
co najmniej 0,2 mm.

W nozach gladzacych daje sie promien
r=03-+ 05 mm. Zgodnie wiec z wzorem
[2] grubos¢ warstwy skrawanej nie powinna
by¢ mniejsza jak g=0,15 do 0,25 mm.

4. Predkos$é skrawania.

Predkoé¢ skrawania jest jednym z najwaz-
niejszych czynnikéw, wpltywajgcych na glad-

kos$¢ powierzchni. Badania szczegolowe nad.

— N - WysokosC fal

(el 6m/min_jty, T prédkost skramanis

mI/a6-R2
Wplyw predkos$ci skrawania na wysokosé
fal.vrr — krytyczna predkose.

Rys. 1.

MECHANIK

Rok XIX

wplywem predkosci skrawania na gtadkos¢
powierzchni (wysokos¢ fal) wykazaty, ze pod-
czas obrébki stali (rys. 7):

a) przy matych predkosciach, nie przekra-
czajacych 6 m/min, gladko$¢ powierzch-
ni jest znacznie lepsza niz przy wigk-
szych;

b) najgorsza powierzchnia wypada przy
t. zw. predkosci krytycznej, t. j. pred-
kosci, odpowiadajacej w przyblizeniu
godzinnemu okresowi trwania ostrza
noza ze stali szybkotngcej.

Mozna ja odczyta¢ z rys. 8.

c¢) po przekroczeniu predkosci krytycznej,
wysoko$¢ fal zmniejsza sie. Tym lepsza
uzyskuje sie przy tym gtadkos¢, im
wieksza jest predkosc.

Zjawisko wyzej opisane wystepuje
podczas skrawania stali miekkiej:
R, < 70 kG/mm®.

-
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Vi krylyczna predkosé skrawania

Wielko$¢ predkosci krytycznej w zaleznosci

Rys. 8.
dla stali.

od wytrzymalosci na rozciaganie —

Jak wida¢ z rys. 8, predkos¢ krytyczna jest
inna przy toczeriu stali na sucho, a inna gdy
toczenie odbywa sie na mokro (przy chlo-
dzeniu). Np. dla stali o wytrzymatosci na
rozcigganie R"=60 kG/mm* predko$é¢ krytycz-
na Przy pracy na sucho vy = 22 m/min, a na
mokro vi=—43 m/min. Aby wiec gladkosé
powierzchni byta zadawalajaca, musza by¢
te predkosci znacznie przekroczone. Przy
gtadzeniu narzedziem ze stali szybkotngcej
stosuje sie do stali o R, =60 kG/mm®=
v=35 m/min, przy nozu z naktadka ze stopéw
spiekanych v =120 m/min. - Jesli wiec uzyje
sie noza z nakladkg ze stopow spiekanych,
predkos¢ krytyczna zostanie przekroczona
i uzyskamy gladka powierzchnie.

Predkos¢ skrawania wywiera  ponadto
znaczny wplyw na gladko$sé powierzchni
w wypadku, gdy material jest niejednolity
z wystepujagcymi w nim twardymi wtrace-
niami (inkrustacjami). Przy matej predkosci
néz (rys. 9) odepchniety przez twarde ziar-
no, whija sie za nim w materiat tworzac
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wyrwe. Moze tez néz wyrwac¢ to twarde
ziarno, co powieksza wielkos¢ wyrwy. Na-
tomiast przy duzej predkosci néz przecina
twarde ziarno, wskutek czego powierzchnia
wypada gladka (rys. 9).

LI
Y, 7,
v=28m/mn v =105 m/min
97/45 R

Rys.9. Niejednolito§¢ materialu, a predkosé
skrawania.

5. Jednolitos¢ i

Jednolito$¢ materiatu posiada
wplyw na gtadkos$¢ powierzchni, uzyskiwanej
podczas skrawania. Gdy materiat jest niejed-
nolity, wéwczas w réznych miejscach pow-
stajg rozne opory skrawania, a na skutek
tego pojawiajg sie drgania. Poza tym roézne
skupienia zanieczyszczen i twardych ziarn
powoduja przy matych predkosciach wyrwy
(rys. 9).

Sama jednak jednolitos¢ materiatu skra-
wanego nie wystarcza; materiat powinien po-
nadto posiada¢ drobno-ziarnista budowe, co
powieksza réwniez jego wytrzymatos¢. Dla-
tego w niektérych wypadkach (np. przy na-
cinaniu gwintéw, nacinaniu zebéw i t. p.) dla
uzyskania gladkiej powierzchni stosuje sie
materiat ulepszony termicznie do twardosci
Hpc= 18 do 22°. Zbyt miekki materiat po-
woduje bowiem t. zw. ,smarowanie".

drobnoziaraisto§¢ materialu.

6. Ciecz chlodzgca.

Miedzy powierzchnig natarcia noza, a wio-
rem, jak réwniez miedzy powierzchnia przy-
lozenia noza i powierzchnia przedmiotu skra-
wanego wystepuje tarcie. Jesli obrébka be-
dzie odbywala sie na sucho, woéwczas po-
wierzchnia obrabiana nie bedzie gtadka. Je-
$li natomiast miedzy powierzchnie przyloze-
nia noza i powierzchnie obrabiang uda sie

ogromny .

wprowadzi¢ smar, woéwczas gtadkos¢ obra-
bianej powierzchni wypadnie napewno lepsza.
Dlatego tez ciecz chtodzaca, stosowana do ob-
robki wygladzajgcej, winna zawiera¢ znacz-
ny dodatek czesci smarujgcych (np. olej rze-
pakowy).

7. Luzy w maszynie.

Luzy w maszynie, a gtownie w tozysku
oraz miedzy prowadnicami loza 1 suportu
sg przyczyna powstawania chropowatych po-
wierzchni. Dlatego nalezy zwraca¢ uwage na
odpowiednie wyregulowanie panewek i do-
cigganie listew.

8. Inne przyczvny.

Na gladko$¢ powierzchni maja ponadto
wplyw: spos6b i sztywno$¢ zamocowania na-
rzedzia i przedmiotu, sztywno$¢ maszyny, do-
ktadno$¢ biegu kol zebatych, uderzenia zla-
czy pasa, bicie silnika elektrycznego, wstrzg-
sy, pochodzace od innych maszyn pracuja-
cych w sposéb uderzeniowy, a niedostatecz-
nie odizolowanych (np. mlotow, strugarek
it p).

Whioski.

Aby otrzymaé¢ gladkqa powierzchnie przy
toczeniu nalezy:

1) do wykonywania czesci maszynowych,
o powierzchniach gtadkich, stosowac
materialy o budowie jednolitej i mozli-
wie drobnoziarnistej;

2) stosowaé¢ maly posuw p =
0,04 mm/obr.;

3) zachowa¢ w nozu dostatecznie duzy
promien zaokraglenia wierzcholka;

4) stosowa¢ bardzo duze predkosci skra-
wania. Przy toczeniu stali nalezy toczy¢
powyzej t. zw. predkosci krytycznej,
uzywajac do tego celu narzedzi z na-
kladka ze stopow spiekanych;

5) dba¢ o wilasciwe chtodzenie. Chitodziwo
winno przy tym mie¢ znaczng domiesz-
ke czesci smarownych;

6) usuna¢ wszelkie luzy w maszynie;

7) usung¢ zrodla drgan;

8) sztywno zamocowywaé przedmiot i na-
rzedzie.

0,01 do

KARTY MASZYNOWE OBRABIAREK

Zgodnie z zapowiedzia w poprzednim ze-
szycie naszego pisma'), mozemy obecnie po-
da¢ czytelnikom blizsze dane o wydanych
przez Instytut Naukowy Organizacji i Kie-
rownictwa w Warszawie, kartach maszyno-
wych i kartach wielko$ci charakterystycz-
nych.

1) Por. Nr. 5—6/46 czasopisma ,Mechanik*.

Opracowana obecnie przez INO pierwsza
seria kart maszynowych obejmuje 27 odmian
réznych typéw obrabiarek do metali, a mia-
nowicie tokarek i1 automatow, frezarek, wier-
tarek i wiertarko-frezarek. strugarek, szlifie-
rek, obrabiarek do kot zebatych, pit i pras.
Ponadto do serii tej wlgczono karte ogdlng,
pozwalajagcg na inwentaryzacje obrabiarek,
dla ktorych zadna z normalnych typow kart
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nie bedzie sie nadawa¢, karte sprawdzianow
i narzedzi, karte silnikow elektrycznych, przy-
rzadow i wreszcie rysunkow. Ponadto dia
wiekszo$ci typow obrabiarek przewidziano
karty wielkosci charakterystycznych, bedace
pewnego rodzaju instrukcjg wypelniania i od-
czytywania kart maszynowych. Karty wiel-
kosci charakterystycznych mogg nadto stuzyc¢
jako przektadki, stojagce w kartotece na cze-
le kazdej grupy kart maszynowych?®).

Jako przyktad wypelnienia, podajemy kartg
dla tokarki jednej z krajowych wytworn.

Strona czolowa karty (Rys. 1) zawiera dane
o charakterze przede wszystkim inwentary-
zacyjnym; zasadniczy ukltad jest ten sam dla
wszystkich typow kart.

Goérny margines zawiera po-
dziatke, ktora stuzy do zakladania konikow
celem latwiejszej segregacji kart. Zamiast ko-
nikow moga by¢ stosowane paski papieru
(ewent. roznych kolorow), naklejane wzdtuz
cze$ci podziatki. Zastosowano podziatke z 31
kratek celem prowadzenia w razie potrzeby
“terminarzy miesiecznych (np. remonty).

W lewym goérnym rogu zare-
zerwowano pole na wpisanie firmy lub godia
posiadacza.

W rogu gérnym prawyim
wpisuje sie symbol danej obrabiarki wg. sy-
stemu, zalecanego przez Centralny Zarzad
Przemystu Metalowego. .

Nagtowek zawiera nazwe i typ ma-
szyny w brzmieniu wytwércy, nazwe jego
firmy oraz Nr fabryczny. Ponadto wpisuje sig
tu rok budowy, rok ustawienia u posiadacza
i Nr jego inwentarza. Wreszcie, zwlaszcza
w wielkich warsztatach, celowe jest poda-
nie miejsca (hala, rzad i t. p.). .

Wielkos$ci charakterystycz-
ne shluza do oceny stosowalnosci maszyny
ze wzgledu na jej wymiary i cechy. Dla przej-
rzysto$ci dane sg zgrupowane wg. zespoléw:
wrzeciono, suport, toze i t. p. Nalezy zwroécic
uwage, ze karty zostaly opracowane dla réz-
nych odmian pewnego typu obrabiarki. W na-
szym np. przypadku tokarka nie ma wyjecia
w lozu, zakonczenie wrzeciona posiada tylko
jedno centrowanie, wobec czego zbedne ru-
bryki zostajg wykreSlone. Niektére natomiast

dane nie sa przewidziane w karcie, ale po-

zostawiono wolne rubryki celem ich wpisa-
nia. Tytuly zamieszczone ze wzgledu na pew-
ne warianty mechanizméw nalezy skresla¢,

2) Dotycheczas opuscitly prase drukarska karty ma-
szynowe tokarki, rewolwerowki oraz karty ogdlne;
ponadto karty wielkoSci charakterystycznych dla
tokarek, rewolwerdéwek, wiertarek i strugarek po-
dtuznych; wreszcie wydrukowano réwniez suwak
kalkulacyjny do powyzszych kart. W zwigzku z tym,
ze druki kart zaczynajg wchodzi¢ w zycie, Instytut
Naukowy Organizacji 1 Kierownictwa (Warszawa,
ul. Niemcewicza 9 m. 14) wydal broszure opraco-
wana przez inz. M. Wakalskieso p. t. ,Karty ma-
szynowe obrabiarek®, zawierajgcg wskazowki wy-
peilniania kart maszynowych i postugiwania sie nimi
w praktyce przemystowej
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lub istotne podkresla¢. Np. w tytule ,supor-
ty niezalezne z 14 suportami poprz.” skreslo-
no 2, co oznacza, ze mamy tylko 1 suport
poprzeczny. Natomiast pozostawiono w ca-
tosci tytut , Przesuw samoczynny/reczny”, co
oznacza, ze tokarka posiada zarowno prze-
suw samoczynny, jak i reczny. Gdyby byla
zaopatrzona tylko w przesuw reczny nale-
zaloby ,,samoczynny‘ skreslié.

Celem zaoszczedzenia miejsca wiele tytu-
16w i nazw podano w skroceniu i pelne ich
brzmienie znajdziemy w ,karcie wielkosci
charakterystycznych”. (Rys. 3 i 4) gdzie row-
niez zastosowano szkice ulatwiajgce okresle-
nie poszczegélnych wymiarow.

Urzgdzenia specjalne sgto
te, ktore nie naleza do normalnego wyposa-
zenia maszyny i sg dostarczane na specjal-
ne zamodwienie. '

Szczegolne przeznaczenia.
Zamieszcza sie¢ tu, w razie potrzeby, takie
uwagi jak np. obrobka lekkich stopow, robo-
ty narzedziowe i t. p. Tu rowniez notuje sie
przerobke maszyny dla wykonywania robot
specjalnych.

Fotografia i wymiary pod-
s t a w y. Fotografia lub szkic (nawet od-
reczny) pozwalajg nieraz tatwiej ocenié przy-
datnos¢ maszyny, niz obszerny opis. Szkic
podstawy jest pozgdany zwlaszcza wtedy,
gdy warsztaty sa zmuszone czesto przesta-
wia¢ swoje obrabiarki.

Strona odwrotna karty (Rys. 2) zawiera
rze&¢ danych inwentaryzacy:nych (obroty,
posuwy, dopuszczalne obcigzenia). Lewe
obrzeze strony odwrotnej jest szersze i mo-
ze shuzy¢ do przyklejenia tasmy plocien-
nej w wypadku, gdy nie przechowujemny kart
w kartotece, lecz zszywamy w ksiazke.

Zajmowana powierzchnia,
wysokos§¢ i ciezar Wpisuje sie
tylko wymiary, zajete bezposrednio przez
maszyne celem np. ustalenia warunkéw tran-
sportu lub wymiaréw opakawania. Miejsce
potrzebne dla mechanizméw wysuwajgcych
sie moze by¢ podane na szkicu strony czo-

~towej. Wysoko$¢ jest specjalnie wazna dla

obrabiarek wysokiej budowy, jak diutowni-
ce, wiertarki i t. p.

Naped Z tytuldw (grupowy, wbudo-
wany ' silnik, naped indywidualny) nalezy
zbedne skreslié. Po ,grupowy” mozna dodacé
symbolem w jakiej grupie obrabiarka jest

zainstalowana. W rubryce ,wbudowany sil-

nik“ nalezy poda¢ sposéb wbudowania np.
kotnierzowy, obok maszyny, w korpusie ma-
SzZyny, na maszynie.

Dane dotyczace rodzaju pradu nalezy po-
da¢ jak najskrupulatniej, nawet gdy sa one
jednakowe dla wszystkich maszyn i urza-

dzen.
(1) dla obrabiarek

Sprawnos§¢
z kilku silnikami nalezy podawa¢ dla na-
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Rys.

Rys.
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Karta maszynewa lokarki

01.02 M7 5 2151000

Nazwa mméwna tkarta  pocagowd Typ TR4LS Nrinw 143
o, 1 Ar r fabr 10135 [Miejsce ustaw. Sala Z-
Fimo e et s P e ot vt 7 {oropa A ~

Wielkosci charaklerystyczne

Urzadzema speqaine

Zakres pracy| wznios klow nad toiem 215 yom nad pryn. 200 mm

Prynad do  stotkow

Koszl stanowiska

Okular staty. sredn do 150 mm szi, ruchomy 100 mm sl

Pompa _wydajnosc_ T4 fmin. raburacs. Z My, 5kl tm.
vmak k-notowy, kuee

Rozs! ‘lddw 7000 mm, atug. focz m kfamy 1000mm, w wybr.  —  mm |t do 20° diug %00 Klasa doktadnoscr [
Najw. sredn. toczenia: nad prowadnicami 450 mm
nad suporfem 300 mm, w wybr. - mm Xgar do gqumdgwr
wrzeciono glowicy | Przelo! ) 52 mm ' Szczeqoine przeznoczenie
Cwinl sredn M89 mm, skok & mm. dfugos¢ 4Lk mm
Cenfrowanie 1-sze: sredn. 90 mm dfugos¢ 30 mm
" |Centrowanie Z-gie: Sredn. —~ mm_dtugost -~ mm
Stozek Zewnetrzny.  ~ |slozek wewnelrzny Jibr. 60 B p ; .
Gniazdo ct/lindnz srednico -~ mm, dfuq?:sc’ - mm Foeqrata (szkio , Hymiory podstawy
Wrzeciono kotnierzowe: -
Sapori | Josc 1
Suporly niezal. 2 1/x sup. poprz. Przes.  samocz/reczny
Przekr. noia 25 X 30 mm, Skrel sup. gornego  360°
Konik | Preesuwalny 2 osf 8 mm <
|Stoiek tuler Morse 4
foze | Otugosc wybrania  z mostkiem ~ mm Y
bez mostka - __mm. Skok sruby pociagowej ThS
Wyposazenie | Tarcza sredn. 390 mm, srednica chwyly do 320mm g

21846 -R1

Przyklad wypelnienia

karty masiynowej tokarki.

INO

wzér Nr 1003. Strona czolowa.

Zajmow.powierzchnia 77 m»* 123 m  Wysokosl 125m Cigzar 15 70 kg Sporzadait data 206 46r Noueisko Lynkd
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> < =3 = =E 12
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Moterial guma . \Srednica kot pasowych J0mmit60myq kofgzmian.| 2. 3 & 5 6 7 6. 9 10 11
Szybkosc pasa A |25 [222] 2¢] 2 [ 19|18 [ 173} 166] 154 142 | 134
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QN I{ SHnKaG,
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g - 111 {71222 |bumg C A 12511 [r05] 1 095/ 09 |086]083 |077 |Q71|067
g <
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gx iy ]7 § [ lasr 027 a2 {025 023|022 021020 059 (017 Jot6
Iv 3 . S 72 for5 lam |03 [or25[0115[ 011 |0107 0103|0095 0085 |0
T~ 3 7 120(150|196 | 240/ i Mo |6 1003 0725 |TTO 10 ) 108510
T, g G ol & | £ loo7s|a07 |aoes|aos2(0.057]0055 005310051 (0,047 |0042)0.04
&3 \
3 S 01600 7 i :
Sz Sl s &']%0 Nadoje si¢ do nacinania gwiniow od 120 do 4 iwoj /cal.
Nayw praekroj|__dla siali 055 42mm?preyv =25 m/mm lod 025 do 75 mm, od - do - T
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Posuwy w mm [1obrof S <
i / 218/46-R2

Przykiad wypelnienia

karty maszynowej tokarki.

INO wzdér Nr 1003, Strona odwrotna.
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Wielkosci charakterystyczne tokarki

Instrukcja do wypelnianis i odczytywania karty maszynowej wzor Nr 1003

Zakres pracy

Najwieksza $rednica toczenia:

Wyznios kl6w nad lozem . . . h, )
Rozstaw klow . ) ) ) ] 1, nad prowadnicami . . d,
Dlugosé toczenia miedzy klami = . . I, nad suportem d,
Dlugos$¢ toczenia w wybraniu. . . Iy nad wybraniem. d,
Rys. 3. Karta wielkosci charékterys'tycznych tokarki. INO wz6ér Nr 1003. Strona czolowa.
Wrzeciono glowicy Suport
Przelot dy | Hosé . . . . . . n
Gwint: srednica dj, skok a, dlugosé b | Suporty niezalezne z 1/2 suportami poprzecznymi.
Centrowanie 1-sze srednica dg, dtugosé ¢ | Przesuw samoczynny /reczny.
Centrowanie 2-gie $rednica d;, dligos¢ e | Przekréj noza pXxr
. Skret suportu . . . ' . . s)
Stozek zewnetrzny | Poda¢ typ stozka (np. Morse 3) .
Stozek wcwm:trznyg]lub srednice i zbieznosé. Konik
Przestawialny z osi . . . . t
Gniazdo cylindryczne: srednica dg, dlugoséi | . : ‘
’ | Stozek w tulei (typ) . . . . u
Zakoncz. kolnterzowe: :
Loze
srednica zewnetrzna dg, srednica cen- ‘
. » . Dlugos¢ wybrania z mostkiem . . . In
trowania djy, dlugo$é¢ centrowania K, :
L i . Diugosé wybrania bez mostka . . B I
ilo§¢é srub m, srednica podzialowa d;,,
Skok sruby pociaggowe] . . . . n
srednica otworéw d,,. Y poclag !
Zajmowana powierzchnia XXy
Wysokosé . . . . . . z

‘Rys. 4. Karta wielkoéci charakterystycznych tokarki. INO wzor Nr 1003. Strona odwrotna.
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pedu wrzeciona glownego, jest ona potrzeb-
na dla okreslenia dopuszczzlnego przekroju
wibora. Je$li dostawca nie podat sprawnosci,
moze by¢ ona okreslona na 0,7 — 0,75.

Dane dotyczagce silnikow
ulatwiaja odszukanie odpowiedniego silnika
w razie uszkodzenia lub zamiany. Wskazane
jest prowadzenie oddzielnej Kkartoteki sil-
nikow. ;

Pas ptaski/klinowy— zbed-
ne skres$lamy, dopisujac materiat i wymiary,
potrzebne przy zamawianiu paséw zamien-
nych. W danym przyktadzie mamy tokarke
z jednokolowym napedem i skutkiem tego
zawsze jednakowa szybkos¢ pasa (6,8 m/sek.)
i jednakowag moc przenoszong (5 kW). Jed-
nak np. w tokarce z kolem stopniowym be-
dziemy mieli dla kazdego stopnia inne wiel-
kosci, ktére nalezy wpisa¢ w kolejnych ru-
brykach nad tabelg obrotéw wrzeciona.
W tabelce bedziemy mieli wowczas w kaz-
- dej kolumnie pionowej dwie iloéci obro-
tobw — bezposrednio i przez przekladnie ze-
batg wrzeciennika. :

W tabelach obrotéow i po-
suwow znajdujemy tytuly: kola stopnio-
we, polozenie dzwigni, obroty silnika, kola
wymienne; z ktérych podkre§lamy system
zastosowany do przelaczenia w danej maszy-
nie. W tabelce wpisuje sie kolejne obroty
Jlub posuwy, a u géry i z lewej jej strony
symboliczne lub szkicowe oznaczenia potozen
dzwigni, ilosci zebéw lub $rednice k6t zmia-
nowych i t. p.

Najwiekszy przekro6j wiodra
. przy nominalnej mocy sinika utatwia szyb-
ka ocene dopuszczalnego obcigzenia maszy-
ny i pozwala ja porownywac z innymi obra-
biarkami. -

Umieszczona u dotu podziatka w skali lo-
garytmicznej stuzy do wykonywania obliczen

Dlu SZYORSKkraw.
“M’“Ité&.m.sybk.l

kalkulacyjnych przy pomocy suwaka tektu-
rowego, wspoélnego dla wszystkich typow
kart (Rys. 5): Na podziatkach logarytmicznych
przedtuza sie odpowiednie kreski i wpisuje
sie obroty i posuwy danej maszyny. Przy ra-
chowaniu, suwak, ze wzgledu na swojg sze-
rokoé¢, zastania drukowane skale, pozosta-

- wiajgc widocznymi tylko wielkosci dopisane.

Przy pomocy suwaka szybko dobiera sig
na podstawie danej $rednicy toczenia i szyb-
kosci skrawania — ilo$¢ obrotéw wrzeciona,
oraz na podstawie ilosci obrotdw, posuwu
i dhugosci przeznaczonej do obrobki — czas
obrébki. Sposob postugiwania sie suwakiem
nadrukowany jest pomiedzy skalami.

Karty maszynowe zawierajg
wszystkie dane o tym, jakie roboty moga by¢
wykonywane na poszczegdlnych obrabiarkach,
a nadto utatwiaja wyznaczenie najwlasciw-
szych czaséw obrébki w oparciu o podang
skale obrotéw i posuwdéw. Dopomagaja one
réwniez przy opracowywaniu operacyj, pla-
nowaniu i rozdziale roboét, kalkulacji oferto-
wej i ostatecznej oraz projektowaniu pomocy
warsztatowych.

Komplety kart winny sie znalez¢ wobec
tego w rekach pracownikéw biura kalkula-
cji, biura planowan, rozdzielni robét, biura
opracowan warsztatowych, w wydziale re-
montowym i t. p.

Rowniez zaopatrzenie kazdej obrabiarki w
,dowod osobisty” w postaci karty maszyno-
wej znakomicie ulatwi odszukanie potrzeb-
nych maszyn, ich kupno, sprzedaz czy za-
miane.

Fabryki obrabiarek zamierzaja kazda wy-
konang maszyne zaopatrzy¢ w gotowa karte
maszynowa. Dla maszyn istniejagcych powin-
ni to wykona¢ poszczegdlni posiadacze. Szyb-
kie wykonanie tego zadania niewatpliwie
przyczyni sie do lepszego wyzyskania nasze-
go parku obrabiarkowego. W. 8.

20 304050 %0 00 200 300400500 10 1000 zooosowsooomaaom/zoopo
m/min
. in mm

X0 200 300400500 700 1000 2000 3000 500

Inz.-mech. ALEKSANDER RUMMEL

Suwak do kart maszynowych.

218/46-R3
INO wzdér Nr 1001.

LOTNICZE SILNIKI ODRZUTOWE

Obserwujgc ostatnie modele samolotéw
wojskowych ‘widzimy, ze glownie w Anglii,
ktéra jest obecnie przodujacym krajem
W dziedzinie lotnictwa, silniki tlokowe sa
powoli wypierane przez silniki odrzutowe.
Do tej pory tyczy sie to gtéwnie samolotéw
mysliwskich, rozpoznawczych i lekkich bom-
bowcow, ale przypuszcza¢ nalezy, ze w nie-

dlugim czasie wiekszos¢ samolotéw zaréwno
wojskowych, jak i cywilnych, do najciez-
szych typow wlacznie, bedzie wyposazona
nie w silniki tlokowe, lecz w niewspotmier-
nie tansze i lzejsze silniki odrzutowe. Do se-
ryjnej produkcji tych silnikéw przystapity
znane Zaklady Rolls-Royce i De  Havilland.

Nazwalem te silniki odrzutowymi, aczkol-
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wiek nazywa sie¢ je réwniez silnikami turbi-
nowymi, lecz — moim zdaniem — sluszniej-
sza jest nazwa pierwsza, gdyz turbina jest
tylko,” aczkolwiek bardzo wazinym, lecz tym
niemniej elementem pomocniczym, a ruch
samolotu powoduje rozprezanie sie mieszanki
gazowo-powietrznej, ktéra przez reakcje
pcha samolot do przodu. :

Silniki odrzutowe skladajg sig z szeSciu za-
sadniczych elementéw, a mianowicie:

1) ze sprezarki A umieszczonej na przo-
dzie silnika,

2) z turbiny B, umieszczunej na wspélnym
wale ze sprezarkg,

3) z calego szeregu komoér spalania C,
w ktérych bez przerwy spala sie zwykta ben-
zyna lotnicza,

4) z obudowy D, .

5) ze stozka koncowego E,

6) instalacji wtryskowej ‘F i
nej G.

Turbina, ktéra sie obraca pod wplywem
przeplywajacego przez nig strumienia roz-
prezajagcej sie mieszaniny spalin i gorgcego
powietrza, obraca sprezarke, ktéra tloczy
czyste powietrze atmosferyczne do komér
sprezania. Stosunek sprezania wynosi 1:4, t.
zn, ze powietrze jest doprowadzone do ko-
moér spalania pod cisnieniem 4 at. W to
sprezone powietrze wiryskiwana jest pod
cisnieniem 50 — 55 at. zwykla benzyna lot-
nicza.

Podczas =zapuszczania silnika, zapalona
$§wiecg zaplonowa mieszanka, pali sie we
WSzystkich komorach spalania jednocze$nie
i nieprzerwanie, plomieniem podobnym do
plomienia lampy lutowmczeJ

Ciekawym jest to, ze tylko nieznaczna ilosé¢

elektrycz-

wtloczonego do komoér spalania powietrza
bierze udziat we wilasciwym spalaniu, od-
bywajacym sie¢ w gornej czesci komory,
natomiast pozostala i znacznie wigksza
czes$¢ powietrza w spalaniu udzialu nie bie-
rze, lecz dostaje sie¢ przez podwojny rzad
otworéw do stozkowego przedtuzenia ko-
mory spalania i tam bardzo silnie rozgrza-
na, bo do temp. 1800 — 2000 C powigksza
znacznie swojg objeto$¢ i wraz z palgcymi
sie gazami silnie si¢ rozpreza.

W rejonie pierwszej linii otworow H sto-
sunek palgcej sie mieszanki do powietrza
wynosi 1:18 przy temp. 1800 — 2000 C; w
drugiej linii J stosunek ten pow1e;ksza 51q do
1:60 przy temp. 850 C.

Gwaltowna ekspans;a mieszaniny palgacych
sie gazow (mieszanki) i gorgcego powietrza,
wywotuje duzg szybkos¢ w dyszy K, ktorg
konczy sie stozek komory sprezania. Dysza
przylega bezposredmo do lopatek furbiny.

, Turbina sie obraca i obroty jej przy maksy-

malnej mocy silnika wynosza 16.000 obr./min.

Turbina stuzy wylacznie do napedu sprg-
zarki, aparatury pomocniczej i pradnicy. Moc,
ktéra pobiera sprezarka, aby moéc dostarczyé
odpowiedniej ilosci sprezonego powietrza jest
duza i wynosi dla odpowiednika 6500-konne-
go silnika tlokowego przeszio 5000 KM. Mi-
mo oddania tak znacznej ilosci energii na
turbine, szybko$¢ gazo-powietrza za turbing,
w poczatku stozka koncowego, wynosi 2000
km/godz. Temperatury w calym zespole
przedstawiaja sie nastepujgco:

Temp. powietrza po sprezarce przed komo-
rg spalania 200 C;

Temp. spalania od 1800 — 2000 C;

Temp. w dolnej czesci komory spalania
przed turbing 850 C;
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Temp. bezposérednio za turbing 700 C;

Temp. przy wylocie silnika 300 C.

Wszystkie komory spalania, ktérych ilosé
waha sig¢ od 10 — 16 w zaleznosci od mocy
i typu silnika, sa ze sobg polaczone specjal-
nym przewodem, ktérego celem jest:

1) wyréwnywanie ciSnienia we wszystkich
komorach spalania podczas pracys

2) rozprowadzenie po wszystkich komo-
rach spalania mieszanki zapalonej tyl-
ko w 2 komorach.

Silniki te zapuszcza sie rozrusznikiem elek-
trycznym o mocy okoto 12 KM, ktéry wpra-
wia w ruch sprezarke.

Rozrusznik posiada 2 zakresy obrotow:

1) do 600 obr./min.,

2) ,, 1200 obr. /mln

Chcagc zapus$ci¢ silnik nalezy:

1) otworzy¢ zawor laczacy zbiornik z pom-
pa paliwowa,

2) naciskajgc guzik rozrusznika na pierw-
szym zakresie obrotéw, trzymaé¢ go tak
dlugo w ruchu, az ci$nienie paliwa za
pompa paliwowa, a przed pompg wiry-
skowa osiggnie ci$nienie 4 at.,

3) wlaczy¢ drugi zakres obrotéw rozrusz-
nika, wlaczajac jednoczesnie pompe
wiryskowa i zaplon, az do chwili gdy
obroty turbiny i sprezarki osiagna 3000
obr./min.,

4) po uzyskamu 3000 obr./min. wylaczyé
zaplon elektryczny i rozrusznik,

ZBIGNIEW JAKUBOWSKI

5) trzyma¢ 1 min. na 3000 obr./min., na-
stepnie stopniowo' podwyZszaé przez
zwiekszenie wtrysku paliwa obroty do
5000 obr./min.

Okres podgrzewania silnika nie przekra-
cza 3 minut. Po tym okresie silnik jest go-
towy do pracy.

Ustalenie stosunku sily odrzutowej do mo-
cy w KM jest trudne i nie jestem w posia-
daniu tych danych, tym niemniej silnik
odrzutowy Rolls-Royce’a, dajacy ten sam
efekt, co 6500 konny silnik ttokowy o cieza-
rze 3800 kg, wazy 650 kg.

Zalety silnikéw odrzutowych w stosunku

do tlokowych:

1) duza réznica ciezaru, wyrazajaca sig

- stosunkiem 1:5 na korzyéé silnika od-
rzutowego;

2) prostota konstrukcji: jedynym elemen-
tem obrotowym jest turbo-sprezarka
osadzona w 3 tozyskach;

3) duza roznica w czasie wykonania, wy-
razajgca sie stosunkiem 1:10 na Kko-
rzy$¢ silnika odrzutowego;

4) znacznie mniejsza ilo$¢ urzadzen i obra-
biarek, niz przy produkcji silnikéw tlo-
kowych;

5) nizsza cena.

Zuzycie paliwa wynosi w przyblizeniu tyle

samo, co w silniku tlokowym tej samej mocy.

POMPKA PALIWOWA SILNIKA LOTNICZEGO

Pompka tloczqca benzyne do gaznika silni-
ka lotniczego, prdcujqcego z nadciSnieniem
(sprezarkq) wydawalaby sie ina pozér orga-
nem podrzednym i prostym. Podany ponizZej
opis takiej pompki przekonywa .o czyms§
wrecz przeciwnym; jest tu caly szereg za-
gadniei wymagajgcych pomystowych roz-
wigzan konstrukcyjnych, w wyniku c¢zego
pompka staje sie mechanizmem zloZonym
i dzulym. Jest to zresztqg cecha ogdlna urz.q-
dzen, stosowanych w lotnictwie.

Sqdzimy, 'ze opis ten, jako przykiad kon
strukcyjnego rozwiqzania trudnoéci, zainte-
resuje czytelnikéw, nawet nie stykajqgcych
si¢ ‘bezposrednio z lotniciwem. )

REDAKCIJA.

Pompka paliwowa (Jumo 2015) moze byé¢
stosowana zaréwno na silniku przyziemnym,
jak i wysokosciowym ?).

Jest to bezzaworowa podwdjna pompa
ttoczkowa z wahliwymi cylindrami (7).

*) uzywana byla na silniku Argus As 10C.

Paliwo doprowadzane . jest do pompy
dwoma przewodami ssacymi (29) i odprowa-
dzane jednym tloczacym (27). Uszczelnienie
ttok6w (5) w cylindrach dokonuje sie przez
olej, gromadzacy sie w wytoczonych do tego
celu rowkach pierscieniowych. Regulacja
ci$nienia paliwa, normalnie 0,25 at, odbywa
sie przez tloczkowy suwak (23), obcigzony
sprezyng (17). Zmiane ci$nienia mozna prze-
prowadzac podczas pracy przez urzadzenie
napinajace sprezyne regulatora. Wydajnos¢
kazdej pojedynczej pompki przy 2700 obr/min.
max. 175 1/h.

Najwieksze wytwarzane podcisnienie wyno-
si 0,3 at, co odpowiada 4280 mm stupa cie-
czy (przyjmujac dla benzyny Srednio
1=0,7 G/cm3).

Ciezar pompy wynosi okolo 2,1 kg.

Pompa jest wiaczona do instalacji, sklada-
jacej sie ze zbiornika paliwa, dwéch pom-
pek recznych (dla rozruchu), filtra i zaworu
przeciwpozarowego; w silnikach wysokoscio-
wych dochodzi przewdd taczacy regulator

.z korong gaznika cis$nieniowego lub ze spre-

zarka.
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Konstrukcja i sposob dzialania.

Odlany w kokili kadtub pompy jest, po-
dobnie jak pokrywy, wykonany ze stopu
aluminium-krzem (silumin). W .gérnej czesci
kadtuba =znajduje sie komora korbowa,
w $rodkowej umieszczone sa obok siebie cy-
lindry (7), a w dolnej regulator ci$nienia pali-
wa. Dwa ttoczki (5) poruszane przez wat kor-
bowy (3) tworzg razem z wahliwymi cylin-
drami (7) wtasciwa pompe. Slizgajace sie po
gtadzi kadluba cylindry wykonuja podczas
posuwistych ruchéw tlokéw wahania, dzigki
ktérym kazdy otwor cylindra lgczy sig¢ na-
przemian z kanalem ssacym (29) i tloczacym
(27). W ten sposob odbywa sig samoczynne
sterowanie wlotu i wylotu paliwa.

Wat korbowy (3) sklada sig z dwoéch korb
ztaczonych wieloklinem czolowym (31), na-
cietym na obu stronach czesci taczacej. Czopy
walu obracajg sie w panewkach (4), umiesz-
cZonych w pokrywach (2) i (6), lewy z nich
ma wyfrezowany chwyt napedowy.

Kadtub po bokach jest zamknigty przez po-
krywy (2) i (6). Lewa pokrywa (2} oprocz
otworow gwintowanych na cze$ci regulatora
i kanalu przelotowego (21) posiada kolnierz
(1), za pomoca ktdérego pompa laczy sie z sil-
nikiem.

Na tylnej $cianie kadtuba przykrecona jest
komora ttoczenia (28), z ktorej przewod
odprowadza paliwo do gaznika.

Na przedniej $cianie znajduje sie komora
ssania (24), z ktdrej dwa przewody doprowa-
dzajg paliwo do pompy. Komora zawiera prze-

pone (25), zlozong z trzech warstw ptotna
impregnowanego. Do kazdej ze stron tej prze-
pony doprowadzony jest inny przewod ssacy.
Pod wplywem 1impulsu ssania przepona wy-
gina sie i uniemozliwia przez to oderwanie sig
stupa cieczy, co zapobiega spadkowi spraw-
nosci pompy przy duzych obrotach i wigk-
szych podci$nieniach.

W dolnej czesci kadluba, w ktérej schodza
sie dwie pary kanatéw ssacych (15) i ttoczg-
cych (16), doprowadzonych do pierscienio-
wych rowkéw, osadzona jest na wcisk stalo-
wa tuleja (14), posiadajaca cztery wience po
16 otworow (30): W tulejce $lizga sie tloczko-
wy suwak regulujacy (23), dociskany przez
sprezyne. W stanie spoczynku suwak  (23)
zajmuje skrajne prawe polozenie, a dwa jego
pierscieniowe wystepy pokrywajg kanatly ssg-
ce (15). Podczas pracy ci$nienie, panujgce
w komorze ptywakowej gaZnika, przenosi sie
do tulejki przewodem gaznikowym (18) i wy-
wiera na denko ttoka napdr, przeciwdzialtajg-
cy naporowi paliwa z przeciwnej strony den-
ka. Przy przekroczeniu nastawionego cis$nie-
nia tloczenia, suwak regulujgcy przesuwa sie
tak daleko, Ze odstania jednoczesnie kanaty
ssgce 1 tloczace. DPolaczenie obu stron daje
bieg jalowy, cisnienie wigc spada. Przesuwa-
nie sie regulatora dostosowuje sie samoczyn-
nie do chwilowego zapotrzebowania silnika,
tak Zze nadmiar przettoczonego paliwa odpty-
wa do strony ssgcej.

Ci$nienie tloczenia moze by¢ nastawiane
podczas pracy w zakresie od 0,15 do 0,5 at,
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przez zmiane napigcia wstepnego sprezyny
(17). Dokonywa sie to przez przekrecenie na-
pinacza (9) kwadratowym Kkluczem (12), po
uprzednim usunieciu nakretki zamvykajacej
(13). Po nastawieniu napinacza (9) klucz (12)
wchodzi we wpusty wkretki gléwnej regula-
tora (28) i zabezpiecza przed przestawieniem.

Aby paliwo nie wyplywalo przy odstonie-
tym regulatorze, napinacz jest uszczelniony
wktadka azbestowa (10) i dociskany tulejkg
ramykajaca (11).

Na wlocie do przestrzeni z lewej strony
ttoczka regulatora, polaczonej stale z cisnie-
niem zewnetrznym (komora plywakowa, spre-
zarka), umieszczony jest zawdr (19), uniemo-
zliwiajacy przesgczanie sie paliwa do prze-
wodu gaznikowego (18), gdy pompa jest
w stanie spoczynku.

Obcigzony sprezyng suwak tloczkowy wy-
réwnuje rowniez impulsy ci$nienia w pompce,
a drobne jego ruchy umozliwiajg wolne od
zaburzen dostosowanie do zmian w odbiorze
paliwa i przyczyniaja sie do czulej regulacji
wtasciwego cisnienia. ,

Przy uruchamianiu przed rozruchem silnika
recznej pompki, wlgczonej w przewod ssacy,
zapewniony jest swobodny przepltyw paliwa
do gaznika przez zawory zwrotne. Sg to bra-
zowe, talerzowe zaworki wbudowane na stro-
nie tloczacej kazdej z pojedynczych pomp,
miedzy kanalem ssacym i tloczacym.

Oliwienie pompki dokonywa sie olejem, do-
prowadzanym z silnika przez jeden z 6 otwo-
réw (22) w komlierzu, laczacym pompe z sil-
nikiem (1). Gdvby dostarczanie oleju przez
kolierz bezposrednio bylo trudne, mozna
podlaczy¢ specjalny przewdd smarowy do
lacznika (26), umieszczonego na lewej pokry-
wie (2), przy pomocy nakretki przelotowej.
Facznik ten jest normalnie =zakrecony kor-
kiem.

Cisnienie oleju, doprowadzonego do komo-
1y korbowej przy biegu luzem, musi by¢ co
najmniej o 1 at wyzsze, niz cisnienie paliwa,
nie wieksze jednak jak 9 at. Aby zapewni¢
zalanie pompy olejem, przewidziany jest na
przewodzie smarowym zawor zwrotny, otwie-
rajgcy sie przy cisnieniu 0,4 at, i uniemozliwia-
jacy przeciekanie paliwa do obiegu smaru-
jacego, gdy silnik nie pracuje.

Przed wmontowaniem pompki do silnika,
usuwamy z niej nalepki i korki zabezpie-
czajace koncowki przed zanieczyszczeniem
i zniszczeniem. Nastepnie wypelniamy catko-
wicie pompke czystym olejem (przez przewodd
pomocniczy (26) i pokrecamy kilkakrotnie
waltkiem korbowym, aby usunaé zupelnie
powietrze. Przy przykrecaniu kolnierza do ka-
dtuba silnika trzeba uwazac¢ na wspotsrodko-
we. polaczenie tych czesci. Ponadto koncowka
napedowa watka powinna posiada¢é pewna
swobode, a jeden z otwordéw olejowych musi
wpada¢ w odpowiedni otwér w kadlubie
silnika. Pozostale otwory koinierza (22) po-
winny by¢ uszczelnione. ,

Lacznik ci$énienia zewnetrznego (18) nie mo-
ze by¢ w zadnym wypadku zakrecony na sle-
po, lecz polaczony z przewodem komory ptly-
wakowej, sprezarki lub ci$nieniem atmosfe-
rycznym, gdyz uniemozliwiloby to samoczyn-
na regulacje ci$nienia paliwa.

Powierzchnie stvku %kadluba i wvokryw
uszczelnia sie wktadka papierowa, natluszczo-
na olejem. Tloki i wahliwe cylindry uszczel-
nione sa olejem.

Wszystkie nakretki §rub, laczacych czesci
sktadowe pompy, sa zabezpieczone podktad-
kami blaszanymi z odginanymi brzegami. Na-
kretki regulatora zabezpieczone sa drutem,
przewlekanym przez otworki i przymocowa-
nym jednoczesnie do dwdch nakretek.

Administracja czasopisma technicznego ,,MECHANIK" przyjmuje zgloszenia
na prenumerate POLSKIEJ ENCYKLOPEDII MECHANIKI na warunkach

nastepujqcych:

1 zglaszajacy wplaca na konto PRO Nr I1-624 sume =zt 250, zaznaczajqc

w sposob czytelny tytul wplaty;

2 artykuly do PEM bedq rozsytane w miare ich ukazywania sie, a na-
leznosci za nie beda odliczane prenumeratorom az do wyczerpania sie
sumy wplaconej, o czym Adminisiracja powiadomi zainteresowanych;

3 po odnowieniu prenumeraty sumaq zt 250 nastapi dalsza wysytha w spo-

s6b okreslony wyzej;

4 ze wzgledu na ograniczony naklad PEM uprasza sie zainteresowane
osoby i instytucje o mozliwie szybkie zglaszanie prenumeraty.

Administracja czasopisma ,,MECHANIK*
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POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI

Prof. dr inz. MAKSYMILIAN TYTUS HUBER.

KINEMATYKA PUNKTU

Kinematyka jest dzialem wstepnym me-
chaniki'), pod pewnym wzgledem wyodreb-
nionym, ]ako samoistna nauka matematycz-
na, zajmujgca sie w ogdle badaniem nie tyl-
ko ruchow dostrzegalnych w przyrodzie, ale
takze wszelkich' ruchow mozliwych, ktére
spelniaja nastepujgce, oczywiste na pozor,
warunki cigglosci:

1) Jakikolwiek punkt M ciala (rys. 4), be-
dacy w ruchu, ktéry w chwilach ¢, i t, zaj-
muje kolejno potozenia M, i M, opisuje li-
nie ciagla, lgczaca M, i M, zwana torem
punktu M.

2) Tor punktu p031ada w ogodle wszedzie
styczng, na ktorej rozrozniamy dwa mozeb-
ne kierunki (zwroty) ruchu, okreslone np.
stowami naprzod i wstecz al
bo w prawo i w lewo.

3) Styczna do toru zmienia swoj kierunek
w sposéb ciagly?).

Poniewaz do $cistego oprsu ruchu uktadu
materialnego trzeba pozna¢ ruch kazdego
punktu tego ukladu, przeto kinematyke ukia-
du poprzedza kinematyka punktu. Znaczenie
kinematyki punktu tkwi nadto w tym, Ze
w bardzo wielu przypadkach praktycznie
waznych, ruch ciala jest okreSlony dosta-
tecznie ruchem jednego z jego punktéw.

1. Okreflenia podstawowe.

Poruszajacy sie punkt M opisuje linie

prosta lub krzywa, zwana jego torem. W za-

leznosci od ksztaltu toru, rozrézniamy ruchy
prostoliniowe i ruchy krzywoliniowe, przy
czym ruchy prostoliniowe uwazamy za szcze-
gbélne przypadki ruchéw krzywoliniowych.

Gdy tor jest dany, to poloienie punktu ru-
chomego w kazdej chwili { wyznaczamy naj-
prosciej dtugoscia tuku s toru, mierzong od
‘polozenia poczgtkowego M, (w chwili t = 0)
do polozenia rozpatrywanego M. Jezeli ruch
odbywa sig stale w tym samym kierunku, to
s nazywamy drogq. W przeciwnym razie wiel-
koéé¢ s stanowi wspdtrzedng drogowgq, ktéra
moze by¢ mniejsza od drogi, przebytej przez
punkt.

Przedstawiwszy zalezno$¢ s od t réwna-
niem:
s=F (),
Y Prof, dr inz. M. T. Huber: ,Mechanika” Czaso-

pismo ,Mechanik”, XIX, zeszyt 5—6/46.

2) Im zmiana ta jest wieksza na danym odcinku -

toru MiM., tym tor jest bardziej zakrzywiony, Stosu-
nek kata o miedzy stycznymi toru w. My i M, do dlu-
gosci tuku MiM. przedstawia krzywizne érednia toru
miedzy M; a M.

ktore czytamy: , wspoirzedna drogowa s jest
dana funkcjg czasu t”, albo tez wykreslnie
(rysunki 1, 2 i 3), otrzymamy pierwsze spo-
soby $cistego opisu ruchu.

4
3
2
ol
/ o
t=/
N ¢
o2 3 4
) 2ufeg-ae
Rys. 1. Ruch prostoliniowy jednostajny.

a) tor z polozeniami kolejnymi
b) wykres ruchu (wykres drég).

Réwnanie s = F (t), okreslajgce zalezno$¢
drogi od czasu nazywamy réwnaniem ruchu,
a jego geometryczny obraz — wykresem ru-
chu lub wykresem drég ®).

Cecha odrdézniajaca ruchy dwu punktow,
ktére odbywaja sie jednocze$nie, jest wiec
nie tylko tor (cecha  geometryczna), ale
i predko$é?) (cecha kinematyczna).

2. Ruch prostoliniowy jednostajny.
Jezeli punkt przebywa odcinek:
Sg—8 =A4As

w czasie 1, — t, = A1, powiadamy, iZ punkt
przebyt droge As z predkoscia srednia:

3) Wykresy s = F (1) dla ruchu krzywoliniowego
pozostaja oczywiscie te same, co dla ruchu prostolinio-
wego, jezeli zaleznoéé s od 7 jest ta sama.

4) W jezyku polskim wyraz predkoéé posiada dwa
synonimy: chyzosé i szybkosé. W jezyku lacifiskim wy-
razowi predko$é odpowiadaja: velocitas (stad skrét v)
i celeritas (stad.skrot c, stosowany najczesciej w od-
niesieniu do predkodci stalej.
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- 8s3—s; As  przyrost drogi Wielko$¢ v nazywamy predkosciq ruchu
Us == ,—1t At —p}Ey?oﬁst—c'zasuﬁ zmiennego w chwili {, albo predkosciq chwi-

Jezeli predkos¢ punktu jest stata, to w row-
nych, choéby najmniejszych odstgpach cza-
su, punkt przebywa rowne odcinki, a zatem
predkos$é Srednia jest identyczna z predkosciq
chwilowq. Ruch, charakteryzujacy sie stala
wartoscig predkosci, nazywamy ruchem jed-
nostajnym.

Réwnanie ruchu jednostajnego mozemy na-
pisa¢ w postaci:

s=s,+ ct,

przy czym s, okreS$la poltozenie poczatkowe
punktu, ¢ — predko$¢ stala, a f — czas po-
trzebny do przebycia drogi § — So.

Jedli punkt, z ktdérego ruch sie zaczyna,
przyjmiemy za poczatek ukladu, to droge mo-
zemy okresli¢ wzorem:

s=clt

Wykres ruchu jednostajnegd (rys. 1) jest
linia prosta, o kacie nachylenia, okre$lonym
zaleznos$cia:

tga=c

Wrymiar predkosci w ukladzie technicz-
nym:
le|= —'ST‘F = m/sek
‘W niektorych wypadkach predkosé wyra-
zamy w m/min lub km/h (kilometrach na go-
dzine).

3. Ruch prostoliniowy niejednostajny
(zmienny).

Z postulatéow ciaglosci ruchu wynika, zZe
w dowolnym potozeniu punktu poruszajgce-
go sie niejednostajnie, stosunek przyrostu
drogi As do przyrostu czasu At, dazy do
granicy (tac. Iimes, w skroécie lim), gdy przy-
rost czasu dazy do zera. Przyrosty As i Az
stajg sie wowczas nieskorniczenie matymi
czyli réiniczkami wielkosci s i t, oznaczany-
mi symbolicznie przez ds i df. Wyrazamy to
réwnaniem:

ktére odczytujemy w sposdb nastepujacy:
Granica, do ktérej dazy iloraz rézinicowy

As . .
—a; 0 gdy At dazy do zera, stanowi po-

ds
, “ar - OP®
racje matematyczng, wyrazonag Ppowyzszym
symbolem, nazywamy. rézniczkowaniem wiel-
(litos’cit s, jako funkcji zmiennej ¢ wzgle-
em f.

chodng drogi wzgledem czasw:

lowa.
W przypadku ruchu prostoliniowego nie-
jednostajnego wykres ruchu jest liniag krzywa.
W wykresach ruchu, przedstawionych na
rysunkach 2 i 3, stosunek
’ As

S — §
. = = tga
4, —1, Az ®

jest okreslony tangensem kata nachylenia
cieciwy do osi odcietych, jako osi czasu.
Cieciwa ta przechodzi w styczng, gdy przy
ustalonych wartosciach s i ¢ przyrost zmien-
nej niezaleznej At dazy do zera. A wiec
zagadnienie stycznej do linii krzywej i za-
gadnienie predkosci chwilowej ruchu zmien-
nego, sa matematycznie identyczne.

One to byly w swoim czasie dla Leibnitza
i Newtona bodzcem do stworzenia rachunku
rézniczkowego i calkowego, jako najpotez-
niejszych narzedzi badan dla nauk Scistych.

W przypadku ogélnym ruchu niejednostaj-
nie zmiennego wykres

v=f(1)
jest linig krzywg, a tangens kata nachylenia
stycznej wzgledem osi czasu przedstawia
wartos¢ przys$pieszenia chwilowego p, jeze-
li jest tor prostoliniowy, przy czym:
dv

Av

3
Y
2 A
=l
/
0 ¢

A Y
2/1/46-R2

Ruch prcstoliniowy jednostajnie zmienny

a) tor z polozeniami kolejnymi

b) wykres ruchu (wykres drég).

Rys. 2.
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Wymiarem przyspieszenia jest:

Ipl= IT? = m/sek>

4. Ruch jednostajnie zmienny.

Najprostszym ruchem zmiennym jest ruch
jednostajnie zmienny, ktérego predkos¢ zmie-
nia sie w kazdej jednostce czasu o wielkosé¢
stala a, zwana przy$pieszeniem (taé. accelera-
tio) ruchu jednostajnie zmiennego. Gdy to
przyépieszenie jest skierowane przeciwnie,
niz predkos¢ poczatkowa c, to przypisujemy
mu warto$é ujemng i nazywamy opdzZnieniem
(zwolnieniem).

6
5
4 b
A

3 -/
2

!

0 II 2/ 311 4/ 5i 6/ =

fijes-%

Rys. 3. Ruch prostoliniowy (najogélniejszy)
niejednostajnie zmienny
a) tor z potozeniami kolejnymi
b) wykres ruchu (wykres drég).

Predko$¢ ruchu jednostajnie zmiennego po

uplywie czasu ¢ wynosi:

v=1v,+ at,
gdzie v, oznacza predkosé
poczatkowej.

Gdy zalezno$¢ v od t przedstawimy wy-
kresem z osig czasu, jako osig odcietych, to
wykres taki przedstawi ‘'w przypadku ruchu
jednostajnie zmiennego znowu prosta, przy
czym tangens kata nachylenia tej prostej do
osi t wyznacza przys$pieszenie a.

Predkos¢ srednia w okresie czasu t:
at
Us = 1, + 5

Droge przebyta w czasie ¢ okresla wzér:
ar’
2

punktu w chwili

S=uvsl=1v,1F
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Jesli predkos¢ poczatkowa jest rowna zeru,
wowczas:

ar?
2 )

v=at 8§ =

skad:

U= ]/ 2as
W przypadku swobodnego spadku z wyso-
kosci h:
v= ]/ 2gh

gdzie g oznacza przyépieszenie sily ciezkosci.
Wysoko§é:

: 02
h= Se
nazywamy w hydromechanice wysokosciq

predkosci.

5. Wektorowe réwnanie ruchu.

U@gélnienie[ poje¢ predkosci i przy$piesze-
nia, jako wielkosci podstawowych w Kkine-
matyce, polegaja na uwzglednieniu ich cha-
rakteru wektorowego. Zaréwno predkos¢, jak
i przyspieszenie sa bowiem wektorami, czyli
wielkosciami kierunkowymi, okreslonymi jed-
noznacznie ich wartosciag bezwzgledna, kie-
runkiem i zwrotem. ,

Wektor o poczatku A i koncu B, a zara-
zem o dhlugos$ci AB = a, oznaczamy umiesz-
czajac nad symbolem AB lub a strzalke po-
zioma lub kreske pozioma®)

a= AB

Polozenie punktu M, poruszajacego sig¢ po
dowolnym torze przestrzennym, okresla pro-
mien-wektor r, Yaczacy dowolnie obrany
punkt O z rozpatrywanym punktem M (rys.
41i5).

Wektorowe rownanie ruchu okresla za-

lezno$¢ potozenia poruszajacego sie punktu
M od czasu t, co wyrazamy rownaniem:

= F(t,),

gdzie F (t) oznacza funkcje wektorowa zmien-

nej skalarowej t.
Roéznica wektorowa:

r,—r,=Ar

oznacza przyrost wektora r; w czasie

A = tz _— t1.
Iloraz:
— _mp—r _ Ar
s 6 —1, — Bl (rys. &)

5) Gdy zmusza nas do tego niedostateczne wy-
posazenie drukarni
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okresla wektor predkosci $redniej, jaka by
mial punkt M, gdyby zamiast po odcinku to-
r pomledzy obu miejscami M1 1 M, poruszat
sie po cieciwie M, M, .

A 0 wjec-Re

Rys. 4. Okreélenie predkos$ci S$redniej.

Przechodzac w granicy od cigciwy do
stycznej w chwili ustalonej ¢, otrzymujemy
oczywiscie wektor predkosci chwilowej:
(rys. 5)

v=lim—— = P
przy czym dlugo$¢ wektora nieskonczenie
matego dr staje si¢ réwna dlugosm elemen-
tu ds toru, czyli dr = ds.

Stosownie do tego okre§lamy predkosé
chwilowq ruchu ogoélnego punktu, jako wek-
tor v rowny ,predkosci zmiany w czasie
wektora 1, czyli jako pochodna wektora r
wzgledem czasu ¢.

df:d,i ,
M M

Rys. 5. Okres$lenie predkosci chwilowej.

Jezeli teraz okreslimy ogdlnie przyspiesze-
nie, jako wektorowag zmiane predkosci, wow-
czas-iloraz:

v,—v,  —
Bl W
ZZ-II

przedstawi analogicznie wektor przy$piesze-
nia Sredniego, a

przedstawi wektor przyspieszenia p. Przyspie-
Szenie mozna przeto okreslic takze jako
predkos¢ zmiany wektora predkosci w czasie,

czyli
czasu.

jako pochodng predkosci wzgledem

Whnioski:

1) Przyépieszenie jest rdéwne zeru tylko
w przypadkach ruchu prostoliniowego jed-

‘nostajnego;

2) Przyspieszenie ruchu jednostajnego po
okregu kota (rys. 6) o promieniu r jest skie-
rowane ku Srodkowi kola i ma wartos$¢ stala:

v? R
Pn= = =re
przy czym:
_ v _dg
=T T d

nazywa sie predkoSciq kqgtowq (promienia-
wektora r).

Wrymiarem predkosci katowej jest:

0| = sek™!.
4
v
v"
M- M
IS _ o
P X
2ifs5-Ro
Y

Rys. 6. Ruch jednostajny po kole,

3) Przys$pieszenie ruchu zmiennego po okre-
gu kota jest nachylone do stycznej, skiero-
wane ku wnetrzu kolta i posiada dwie skia-
dowe, wzajemnie prostopadte: przy$pieszenie
styczne

dv
Pe="a¢

i przyspieszenie dosrodkowe

.U2
pn=——.

To wszystko pozostaje w mocy w ruchu

krzywoliniowym ogdélnym, jezeli promienr,
kota zastapimy promieniem krzywizny toru p.

dv v?

Pn=

Pe= "4y p
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Prof. dr inz. WACEAW MOSZYNSKI

ELEMENTY MASZYN

Elementami maszyn nazywamy podstawo-
we zespoly czeSci maszynowych, z jakich
sklada sie calo$¢ ustrojéw maszynowych
i ktore stanowia ich elementy konstrukcyijne.
Poznanie ich pod katem widzenia form kon-
strukcyjnych, zados$¢ czynigcych warunkom
ich pracy, wytrzymatosci i wykonania, jak
réwniez poznanie sposobéw ich obliczania
wytrzymatosciowego, stanowi podstawy
budowy maszyn, — -dziedzine wiedzy
technicznej, noszacej ogoélnie nazwe — ele-
menty maszyn.

Elementy maszyn obejmujg trzy dzialy:
I. Polqczenia, II. Lozyskowanie i lII. Napedy.
Jak sama nazwa wskazuje, pierwszy dzial
dotyczy trwalego laczenia cze$ci maszyno-
wych, pozostajacych we wzajemnym spoczyn-
ku, tworzace wiec polqgczenia spoczyn-
kowe. Drugi dziat dotyczy 1!aczenia czesci
maszynowych, pozostajacych we wzajemnym
ruchu, przy czym ruchowi temu zasadniczo

nie towarzyszy przenoszenie mocy z jednej

czesci na druga; sa to wiec poiqczenia rucho-
we bierne. Trzeci wreszcie dzial obejmuje
uktady powigzanych wzajemnie czeSci ma-
szynowych, pozostajacych we wzajemnym
ruchu i stuzacych do przenoszenia mocy z jed-
nej czesci czynnej, na druga — bierng; sa to
wiec czynne polqczenia ruchowe.

Jak widzimy, w istocie rzeczy — we
wszystkich trzech przypadkach chodzi o po-
laczenia cze$ci maszynowych; réznia sie one
jednak zasadniczo swym charakterem.

1. POLACZENIA.

1. Przechodzac do rozpatrzenia ré6znych
rodzajow polgczen spoczynkowych, ktére na-
dal nazywa¢ bedziemy krotkc polqczeniami,
rozrozni¢ musimy dwie ich grupy: poiqczenia
nieroziqczne — n i polgczenia roziqczne — 1.
Do pierwszej zaliczamy te polaczenia czesci
maszynowych, ktérych bez zniszczenia ich
lub uszkodzenia rozlaczy¢ nie mozemy'), do
drugiej za§ -— polaczenia cze$ci maszyno-
wych, ktére mozemy rozlacza¢ i ponownie
taczy¢ dowolng ilo$¢ razy, bez widocznego
obnizenia warto$ci polaczenia. Przykladem
dwéch tych grup polaczen sa polqczenia ni-
towe i polgczenia gwintowe.

2. Niezaleznie od tego polaczenia podzie-

li¢ mozemy na bezposrednie — ‘e i poSsred-

nie — o, zaleznie od tego, czy rozpatrywane
czesci maszynowe lgczymy bezposrednio,-czy
tez za poérednictwem f#gcznikéw, majgcych
posta¢ nitéw, klinéw, $rub i t. d.

1y TUszkodzenie to lub zniszezenie dotyczyé moze

nie samvch gczonych czesSci maszynowych, 1ecz wia-
zacego je ze scba lacznika.

*Z nig

. 2) Polgczenia wtlaczane

3. Wreszcie, ujmujac rzecz z punktu wi-
dzenia warunkéw powstawania sil, wystepu-
jacych w polaczeniach i przeciwstawiajacych
sie ich rozlaczeniu, rozrézniamy: polgczenia

spojnosciowe (kohezyjne} — s, cierne —-1i
i ksztaltowe — kK, zaleznie od tego, czy
roztaczeniu czesci maszynowych przeciw-

stawiaja sie sily spojnodci (kohezji) ma- -
teriatu, czy tez sily tarcia, czy tez wreszcie
ich ksztatt. Jako przyk%ady tych trzech grup
polaczen wymieni¢ mozna — polqczenia spa-
wane, polqczenia wtaczane i polqczenia
gwintowe.

Niektore potaczenia nalezatoby zaliczy¢ do
grupy po$redniej polaczen ksztaltowo-cier-
nych, jak np. polgczenia nitowe.

4. Rozpatrujac rézne mozliwe rodzaje po-
laczen cze$ci maszynowych z punktu widze-
nia ich rozwigzan konstrukcyjnych, mozemy
je podzieli¢ na polqczenia:

A. - nitowe (nokt)
B. spawane

. zZgrzewane
. spajane
wtlaczane — (net)?’)

. skurczowe :

klinowe (rok) (rot) lub (rokt)
wpustowe i wypustowe (rok) i (rekj
. sworzniowe i kotkowe (rok)

. gwintowe (rek)

. §rubowe (rok) lub (rokt)

E. sprezyste (rok)

Skroty podane obok powyzszych nazw
okreslajg przynalezno$¢ poszczegolnych ro- .
dzajow polaczen ~do r16éznych wyliczonych
wyzej grup; skrot nokt oznacza np: iz da-
ne polgczenie jest nierozlaczalne, posrednie
i ksztaltowo-cierne.

5. Jezeli dwa przedmioty sa ze sobg po-
tgczone, cze$ci ich, najblizsze miejscu ich
wzajemnego zetkniecia, tworza ziqcze; mo-
wimy wiec o zlgczu nitowym, spawanym, kli-
nowym i t. d. Niektére z nich majg odrebne
nazwy; mowimy np. o szwie (nitowym), spoi-
nie i zgrzeinie.

— (nes)

E.

N W= WwND S

II. LOZYSKOWANIE.

1. Polgczenia wymienione w p. I-1 nie
wyczerpujg calkowicie sprawy; m. in. nie
obejmuja one licznej grupy polaczen, ktorq
ogélnie mozna byloby nazwaé czopowymi.
Jedna z czesSci posiada czop, stanowiacy
jednolitg calo$¢, lub inaczej, trwale

stojag. na pograniczu pola-
czenn - nierozlgcznych i rozlgcznych, gdyz = rozlacze-
nie ich i ponowne laczenie jest mozliwe; zasadniczo
jednak zalicza sie je do polaczen nierozlgcznych.
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z nig zwigzany, — druga za$ — odpowiada-
jace mu ksztaltem wglebienie lub otwér,
t. zw. gniazdo; polaczenie uzyskuje sie przez
osadzenie czopa w gniezdzie. Polgczenia czo-
powe moga by¢ spoczynkowe lub ruchowe,
skad nazwy czopow i gniazd spoczynkowych
i ruchowych.

Zaleznie od ksztaltu, czopy igniazda moga
by¢ graniastostupowe (pryzmatyczne), ostro-
stupowe, klinowe lub dwuklinowe, walcowe,
stozkowe, owalne, kuliste i t. d. Moga by¢ tez
bardzo szerokie i wtedy nazywamy je wy-
pustami, a odpowiadajgce im gniazda — row-
kami. .

2. Czopy ruchowe moga by¢ obrotowe,
przesuwne lub obrotowo-przesuwne, zalez-
nie od rodzaju wzajemnych ruchéw zlgczo-
nych cze$ci; powierzchnie tych czopdéw win-
ny by¢ obrotowe, pryzmatyczne lub walcowe
wzgl., w wypadku szczegélnym, gwintowe, je-
zeli ruchy obrotowe i przesuwne pozostaja
w okreslonym stosunku stalym (czopy S$ru-
bowe). To samo dotyczy gniazd ruchowych,
ktére ogélnie nazywaja sie fozyskami®). Przy-
ktadem tych trzech rodzajow polaczen jest
lozyskowanie osi lub walu, lozyskowanie
drazka przesuwnego i lozyskowanie Sruby
roboczej. _

- Wypusty i rowki, tworzace polaczenia ru-
chowe lub spoczynkowe, nazywamy prowad-
nicami ruchowymi lub spoczynkowymi; te
ostatnie moga by¢ stale lub przestawne. Przy-
kladem tych trzech odmian prowadnic sa
prowadnice suportu, glowicy i konika tokarki.

3. Osadzenie ruchowe jakiej§ cze$ci ma-
szynowej w innej czesci, zazwyczaj zwiaza-
nej z podlozem i tworzacej kadiub maszyny,
nazywa sie jej lozyskowaniem. Jezeli czedci
maszynowe wvkonywujg ruchy obrotowe lub
wahadlowe, lozyskowanié ich uskutecznia sig
zwykle przez osadzenie ich na ujetym w to-
7zyska wale lub osi, zaleznie od tego, czy da-
na cze$¢ przenosi iednocze$nie momenty
skrecajgce, czy tez nie. Waly sa wiec zawsze
ruchome, osie za$ moga by¢ ruchome, jezeli
sa spoczynkowo zwiazane z ruchomymi cze-
$ciami, ruchowo za$é z kadlubem, lub stale, je-
zeli rzecz sie ma przeciwnie.

4. FPozyskowanie obrotowe moze by¢ po-
przeczne, wzdluzne lub poprzeczno-wzdluine,
zaleznie od tego, czy lozysko przystosowane
jest do przejmowania, wzgl. przejmuje wy-
tacznie sity poprzeczne, wzdluine lub skie-
rowane sko$nie wzgledem osi obrotu. Mo-
wimy wiec o czopach i lozyskach poprzecz-
nych wzdtuznych i poprzeczno - wzdtuznych.

5. tozyskowanie obrotowe moze by¢ $liz-
gowe lub toczne, zaleznie od tego, czy za-
chodzi $lizganie sie wzajemne po sobie po-
wierzchni roboczych czopa i tozyska, czy tez

2 FLoiyska moga byé réwniez spoczynkowe, jezeli
ujmuja czopy spoczynkowe.

toczenie sie czopa w gniezdzie, dzieki wtra-
ceniu miedzy nie szeregu obrotowych czesci
tocznych w postaci kulek lub wateczkow.

W zwiazku z tym rozrézniamy {ozyska
Slizgowe i fozyska toczne. Lozyskowanie prze-
suwne i obrotowo-przesuwne zasadniczo jest
zawsze Slizgowe.

6. Laczenie waléw uskutecznia sie przy
pomocy sprzegiel, ktérych istnieje wiele od-
mian.

III. NAPEDY.

1. Napedem najogdlniej rozumianym na-
zywamy urzadzenie, zamieniajgce energie po-
brang dowolnej postaci na energie mecha-
niczng; rozrézniamy wiec napedy hydraulicz-
ne, pneumatyczne, parowe, elektryczne i t. d.
zaleznie od tego, czy pobierang jest energia
pltynu (wody, oleju}) pod ci$nieniem, spregzo-
nego powietrza, pary, czy tez elektryczna®).
Tutaj moéwi¢ bedziemy o napedach mecha-
nicznych, t. j. o mechanizmach, pobieraja-
cych i oddajacych energie mechaniczna.

2. Istnieje nieprzebrane mndstwo réznych
postaci mechanizmdéw ziozonych, kidére mo-
zemy podzieli¢ na szeregowo zwigzane me-
chanizmy proste, nie dajgce sie juz podzieli¢
na bardziej proste mechanizmy czgstkowe.
Wszelkie mozliwe do pomyslenia mechaniz-
my proste daja sie sprowadzi¢ do kilku za-
ledwie postaci zasadniczych, ktére nazwac
mozna byloby mechanizmami kotowymi (cier-
nymi lub zebatymi), ciegnowymi (pasowymi,
linowymi, lub {anicuchowyini), Srubowymi
(gwintowymi, §limakowymi), diwigniowymi
(korbowymi, jarzmowymi), krzywkowymi i za-
padkowymi (rys. 1).

3. Kazdy z tych mechanizméw prostych
sklada sie najmniej z trzech czesci sklado-
wych®), t. zw. czionow.: kadluba, zwykle zwig-
zanego z podlozem, ujmujgcego mechanizm
w zwarta calo$§c¢?®), z czesci czynnej, pobiera-
jacej moc i oddajacej ja drugiej cze$ci —
biernej, stykajacej sie z nig bezposrednio lub
za posrednictwem dalszego, czwartego czlo-
nu mechanizmu, zwanego iqcznikiem. Mecha-
nizmy kotowe skladaja sie z trzech czlo-
néw — kadiuba i dwoéch két; trzycztonowe
sa tez mechanizmy S$rubowe, jarzmowe
i krzywkowe"); pozostate mechanizmy sg czte-

4 Odnoéne urzadzenia nazywamy ogolnie silnikami;
méwimy wiec o silnikach hydraulicznych, pneuma-
tycznych, parowych, elektrycznych i t. d. )

5 Jako jedng cze$¢ mechanizmu uwazamy to
wszystko, co moze byé pomySlane jako jednolita ca-
lo§¢, mimo iz w rzeczywistosci sklada sie z wielu
spoczynkowo powigzanych czesci, gdyz inaczej nie
sposob byloby jej wykona¢ lub zlozyc.

6 (Cze$é te w mechanizmach rozrzadczych, przy-
rz:adach mierniczych 1 t. p. zwiemy najczeSciej ostoj-
nicq.

7) Mechanizmy jarzmowe i krzywkowe posiadaja
zwykle czwarty czlon:F kamieri lub krqiek; nie jest
on jednak konieczny i dlatego pomijamy go tutaj.
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Rys. 1 — Podstawowe postacie mechanizméw.
Mechanizm: a) kotowy (cierny lub zebaty); b) ciegnowy (pasowy, linowy lub taficuchowy); ¢) gwintowy;
d) $limakowy; e) korbowy; f} jarzmowy; g) krzywkowy; h) zapadkowy.

roczlonowe; tym czwartym czlonem
ciegno, korbowéd lub zapadka.

4. W zwiazku z powyzszym podziatem
mechanizméw prostych rozrézniamy: napedy
cierne, napedy ciegnowe (pasowe, linowe,
tanicuchowe), napedy zebate, napedy Srubo-
we (gwintowe, §limakowe), napedy diwignio-

jest

we (korbowe, jarzmowe), napedy krzywkowe
i napedy zapadkowe.

5. Oprécz mechanizmow napedowych spo-
tyka sie w budowie maszyn mechanizmy ha-
muldawe (urzqdzenia hamujgce, hamulce),
ktorych zadaniem jest pochlanianie i rozpra-
szanie energii mechanicznej.

CZAS ODNOWIC PRENUMERATE ZA KWARTAZL 111!

Naleznosci z tytutu prenumeraty prosimy wplacaé na konto nasze
PRO I-624
podajac na blankiecie w sposéb czytelny: 1) imie i nazwisko, 2) dokladny adres,

3) ilos¢ egzemplarzy, 4) okres, za kidry prenumerata zostala oplacona.
Adninistracja czasopisma ,,MECHANIK”.
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Prof. inz. JAN KUNSTETTER

SILNIKI

Silniki') sg to maszyny, ktorych przezna-
czeniem jest przetwarzanie energii jakiego-
kolwiek rodzaju na prace mechanicznag.

Najwazniejszg podstawg klasyfikacji silni-
kéw stanowi rodzaj energii przetwarzanej.

W zaleznosci od rodzaju ener-
gii przetwarzane]j na pracg me-
chaniczna, dzielimy silniki na:

1) silniki przetwarzajgce energie polozenia,
do ktorych zaliczamy np. kola wodne;

2) silniki przetwarzajqce energie cisnienia,
zawarta w osrodku sprezonym (najczesciej
powietrzu). Klasycznym przedstawicielem
tej grupy jest t. zw. silnik pneumatylczny;

3) silniki przetwarzajqce energi¢ kinetyczng
(np. silniki powlietrzne, wyzyskujace ener-
gie ruchu powietrza lub turbiny Peltona,
wyzyskujgce energie kinetyczng strumie-
nia wodnego); :

4) silniki, przetwarzajqce energie cieplng, wy-
wiazujacy sig przy spalaniu paliw (silniki
cieplne). Do. tej grupy zaliczamy silniki
parowe i silniki spalinowe;

5) silniki, przetwarzajqce energie elekiryczng
(silniki elektryczne). ‘

Podziat powyzszy opiera si¢ na uwypukle-
niu pewnego najbardziej charakterystycznego
etapu przetwarzania energii, wywodzgcej sie
w swym zaczatku z energii promieniowania
stonecznego. Np. w silnikach cieplnych ener-
gia chemiczna paliwa zmienia si¢ w energie
cieplna, a ta z kolei w energie ci$nienia, kiora
dopiero przetwarza sig w prace mechaniczna.

Podziat ten jest o tyle nieracjonalny, ze
w wielu rodzajach silnik6w nastepuje rowno-
czesna zamiana energii, wystepujgcej w kilku
postaciach, na prace mechaniczng, jak np.
w turbinach wodnych reakcyjnych, gdzie wy-
stepuje stopniowa zamiana energii polozenia
w energie ci$nienia i energie kinetyczng, kt6-
re z kolei przy przeplywie wody przez prze-
strzenie miedzylopatkowe wirnika turbiny,
zamieniajg sie na prace mechaniczna.

W zaleznos$ci od rodzaju or gamnau
czynnego, stanowigcego istotna czesc
ruchoma silnika, rozrézniamy:

1) silniki tlokowe, ¢ ruchu posuwisto-zwrot-
nym lub obiegowym,
2) silniki wirowe, o ruchu obrotowym.

1) Nazwa silnik  pochodzi od przymiotnika silny,
czyli odznaczajacy sie sila. Wyraz silnik  ko-
Jarzy sie z pojeciem sily, podczas gdy odpowiadajgce
mu wyrazy w jezykach obcych: motor (ang), moteur
(fr)',’Motor (niem), zawierajg w swym zrddlostowie
ia,cms)kim pojecie ruchu (motor = ten ktéry co$ po-
rusza).

Zupelnie odrebna grupe stanowig silniki
odrzutowe, czyli reakcyjne, oparte na zasa-
dzie reakcji strumienia spalin, uchodzgcego
z silnika,

Zgodnie z tradycja dzielimy silniki na:

1) silniki powlietrzne, wyzyskujace energie
ruchu powietrza (do nich nalezg wiatraki),
lub napedzane powietrzem sprezonym
(t. zw. silniki pneumatyczne). Dzielg sieg
one na tlokowe i wirnikowe.

2) silniki wodne, wyzyskujace energi¢ poto-
zenia, ci$nienia lub energie ruchu wody;
oddzielnie lub lacznie; dzielg sie one na
kola wodne, silniki wodne tlokowe i tur-
biny wodne.

3) silniki cieplne, wytwarzajace prace kosz-

'~ tem energii ciep.nej wywiagzujacej sie przy
spalaniu paliw. Siiniki te w technice od-
grywaja wyjatkowa role, gdyz praca ich
nie jest uzalezniona od czasu, miejsca
i zjawisk przyrody, jak to zachodzi w sil-
nikach powietrznych i wodnych, ani od
uprzednio wytworzonej sztucznej postaci
energii (elektryczne i pneumatyczne).

Silniki cieplne dzielg sie na dwie grupy:

a) Silniki parowe, ktérych cecha istotna
jest to, Ze energia cieplna wywigzuje
sie poza wlasciwym silnikiem w urza-
dzeniu kotlowym, a silnik otrzymuje
czynnik pracujacy, pare, w postaci go-
towej do wykonania pracy.

Silniki parowe dzielg sie na: tloko-
we, czyli t. zw., maszyny parowe i wir-
nikowe, czyli turbiny parowe.

b) silniki spalinowe, w ktérych bezposred-
nio odbywa sie spalanie paliwa i wy-
twarzanie energii cieplnej. Dzielg sieg
one na: tlokowe, wirnikowe (turbiny
spalinowe) i odrzutowe (reakcyjne). Do-
minujgce stanowisko ws$réd silnikéw
spalinowych zajmuja dotychczas silniki
tlokowe, ktére dzielg sie na niskoprez-
ne i wysokoprezne.

Turbiny spalinowe i silniki odrzutowe od
niedawna dopiero zaczynajg odgrywac¢ pe-
wna role w lotnictwie.

4) silniki elektryczne, przetwarzajace energie
elektryczna na prace mechaniczng; dzielg
sie one najogdlniej na silniki prqdu sta-
tego i silniki prqdu zmiennego.

Wspomnie¢ tu mozna o datujgcych sie od
dawna usitlowaniach wyzyskania promienio-
wania stonecznego, réznic temperatury wody
morskiej, energii przypltywow i odplywow,
a ostatnio energii atomowej celem uzyskania
pracy mechanicznej. Usilowania te nie znala-
zty dotychczas praktycznego rozwigzania.
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POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU

W wielu dziedzinach techniki pokutujq
jeszcze wyrazy gwarowe lub Zywcem przy-
jete z jezykéw obcych. Aby przyczynié sie
do ich wykorzenienia, rozpoczynamy poda-
‘wanie siownictwa poprawnego, ilusfrowanego
rysunkiem, okreSlajgcym jednoznacznie . da-
ny przedmiot. Nawiqzujemy w ten sposéb do
tradycji ,,Mechanika” z przed przeszto 20 lat.

Prof. inz. JAN KUNSTETTER

Aby ulatwi¢ studiowanie literatury ob-
cej, podawaé¢ bedziemy te nazwy jednocze-
Snie w jezykach: angielskim, francuskim,
niemieckim i rosyjskim. Pierwszy z tej serji
.stownikéw ilustrowanych” znajdq czytelni-
cy ponizej?).

Redakcja.

SILNIK SPALINOWY WYSOKOPREZNY

Silnik (sm) wysokopreiny;
silnik Diesla
Diesel engine
moteur (sm) Diesel
Dieselmotor sm
- dwigatiel (sm) Dizela
1. podstawa sf
base plate; bed plate; y
foundation plate .
plaque (sf) de fondation
Grundplatte sf’

22 7 17 20118

’ ; /

‘osl'\n S

\

il
I
15 10 e oo I

N
(03}

fundamientnaja rama sf 23

2. kadlub sm 32 ;
frame B
chéssis sm 3/ :
Gestell sn BN
stanina sf. 24 >

3. cylinder sm 26
cylinder
cylindre sm 25
Zylinder sm
cilindr sm 5

4, tuleja (sf) cylindra 4
cylinder liner -
fourrure (sf) de cylindre ~
Zylinderbuchse sf
raboczaja buksa sf;

v raboczaja wtutka sf

5. gtowica (sf) cylindra;

pokrywa (sf) cylindra 29

cylinder head;. cylinder 30

cover

S 4

N \
| \u ;

o !

| -

téte (sf) de cylindre;
couvercle (sm) de cylindre
Zylinderkopf sm;
Zylinderdeckel sm
cilindrowaja golowka sf;
cylindrowaja kryszka sf
6. tlok sm
piston
piston sm
Kolben sm
porszen sm
7. pierécien (sm) tlokowy
piston ring
bague (sf} de piston

!
777777 ,I‘- X//A\i/
‘ T
2

7
VERY/EY s #

Rys. 1. Przekr6j podluzny silnika spalinowego wysokopreznego.

Kolbering sm
porszniewoje kolco sn

Réwnoznaczniki w jezykach obcych podano w na-
stepujacej kolejnoSci: angielski, francuski, niemiecki
i rosyjski.

Wyjasnienie symboli:

sm — rzeczawnik rodzaju meskiego, sf — rzeczow-
nik rodzaju zenskiego, sn — rzeczownik rodzaju ni-
jakiego.
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8. czop tlokowy Anlassventil sn
piston pin puskowoj klapan sm
axe (sm) de piston 20. zawér (sm) wiryskowy
Kolbenbolzen sm injection valve
porszniewoj palec sm soupape (sf) d'injection
9. korbow6d sm Einspritzventil sn
- connecting rod forsunka sf
bielle (sf) motrice ‘
Treibstange sf; Pleuelstange sf; )
Schubstange sf A
szalun sm 20 i
10. teb (sm) korbowodu et
connecting rod head N —
téte (sf) de bielle |
Stangenkopf sm 36 S | S
kriwoszipnaja golowka sf B ?M 2
11. wal (sm) korbowy; wal wykorbiony; | ;2\\\‘?:’ gw%
crank shaft | R Al
arbre (sm) ‘de manivelle 35+ 1 glg
Kurbelwelle sf ‘ 1 v /I
kolenczatyj wat sm N A bl
12. przeciwcigzar sm _ 1 1 5!
counter poise; counter weight 34 } | ; v
contrepoids sm | ;{/ 1
7, U
Gegengewicht sn R 122 |
protiwowies sm 7 .
13. pokrywa (sf) tozyska watu
bearing cover; bearing cap
chapeau (sm) ou couver (sm) de
palier .
Lagerdeckel (sm 7
kryszka (sf) podszipnika wala 2D /
14. panewka (sf) lozyska <m
bearing ‘brass; bearing bush \ |
couche sf; coussinet sm :\\;'
Lagerschale’ sf ff’-
wktadysz (sm) podszipnika \ o
15. kolo (sn) zebate /
gear wheel; toothed wheel z,,,,,é/é
rou (sf) d'engrenage
Zahnrad sn
zubiczatoje koleso sn
16. kolo (sn) zamachowe
flywheel Rys. 2, Przekréj poprzeczny silnika spalinowego
volant sm wysokopreinego.
Schwungrad sn :
machowik sm 21. dzwignia (sf) rozrzadu
17. zawor (sm) ssacy valve. lever-
suction valve; inlet valve levier (sm) de soupape
soupape (sf) d'aspiration;. soupape ‘Ventilhebel sm
(sf) d'admission ryczag (sm) klapanow
Saugventil sn; Einlassventil sn 22. watek (sn) dzwigni
wsasywajuszczij klapan sm lever shaft
18. zawér wydechowy arbre de (sm) levier
exhaust valve ) Hebelwelle sf
soupape (sf) d‘échappement wal ryczagow sm
Auspuffventil sn 23. raczka rozruchowa
wychtopnoj kfapan sm '~ starting lever; starting handle
19. zawér (sm) rozruchowy levier (sm) de mise en marche

starting valve
soupape (sf) de mise en marche

Anlashebel sm
puskowaja rukojatka sf
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24. kulak sm; krzywka sf
cam
came sf
Nocken sm
kutak sm

25. waltek sm rozrzadczy
cam shaft
arbre (sm) ‘de commande
Steuerwelle sf
raspriedielitielnyj wal sm

26. tozysko (sn) watka rozrzadczego
cam shaft bearing ,
coussinet (sm) d'arbre de distribution
Steuerwellenlager sn
podszipnik (sm) raspr. wala

27. -pompka (sf) wtryskowa
priming pump; fuel pump
pompe (sf) d'injection
Einspritzpumpe sf
nieftianoj nasos sm

28. regulator sm
governor
régulateur sm
Regler sm; Regulator sm;
regulator sm

29. pompka (sf) olejowa; pompka (sf) sma-

rujaca
oil pump; lubricating pump
pompe (sf) a I'huille; pompe (sf) de grais-
sage

Oelpumpe sf; Schmierpumpe sf;
Smazocznyj nasos sm

30. naped (sm) pompki
pump drive; pump gear

Inz.-mech. ADAM TADEUSZ TROSKOLANSKI

commande (sf) de pompe
Pumpenantrieb sm
priwod (sm) nasosa

31. chtodnica (sf) oleju
oil refrigerator
réfrigérant (sm) a huile
Oelkiihler sm ,
chotodilnik (sm) masla

32. filtr (sm) oleju
oil strainer; oil filter
filtre (sm) d'huile
Oelfilter sn
maslanoj filtr (sm)

33. naped (sm) indykatora
indicator gear
commande (sf) de l‘indicateur
Indicator-Antrieb sm
priwod (sm) indikatora

34. przewod (sm) wody chlodzgcej
cooling water pipe
conduite (sf) de l‘eau refroidissement
Kiihlwdsserrohr sn
truba (sf) ochtazdajuszczej wody

35. rura (sf) ssaca
suction pipe
tuyau (sm) d'aspiration
Einsaugrohr st.
wsasywajuszczaja truba sf

36. zawor (sm) bezpieczenstwa
safety valve
soupape (sfy de streté
Sicherheitsventil sn
priedochranitielnyj klapan sm

ZELIWO CIAGLIWE

Na oznaczenie zeliwa odweglonego, daja-
cego sig przerabia¢ plastycznie, mozna zna-
lez¢ w polskim piSmiennictwie technicznym
nastepujace wyrazenia: kujna leizna, zeliwo
kujne, zeliwo kowalne, zeliwo zmiekczone
i zeliwo ciggliwe.

Prof. Stanistaw Anczyc w , Wykladzie Tech-
nologii Metali”", wydanym w 1913 r., uzywa
wyrazenia , kujna leizna", ktora to nazwa ma
charakteryzowa¢ proces powstania (odlewa-
nie) i wlasnos$ci w gotowym stanie (kujnosc).
Sposréd wyrazen wyzej podanych, termin
wprowadzony przez prof. S. Anczyca, jest
najmniej udany, poniewaz ,leizna“ moze od-
nosi¢ sie do jakiegokolwiek metalu, przero-
bionego sposobem odlewniczym, a kujno$é
okresla tylko jeden z mozliwych proceséw
technologicznych, jakim moze podlega¢ ma-
teriat ciagliwy.

W pierwszym tomie ,, Technika"”, wydanym
w 1936 r.,, znajdujemy wyrazenia ,zeliwo

zmiekczone” i ,zeliwo kowalne', jako wy-

. razenia rownorzedne. Wyrazenie ,zeliwo ko-

walne”, podobnie jak ,zeliwo kujne” sg bar-
dziej udane od ,kujnej leizny”, lecz w okre-
$leniu wtasnosci omawianego zeliwa nawia-
zujg do jednego z proceséw technologicz-
nych, jakim material moze podlegac.

Natomiast wyrazenie ,zeliwo zmiekczone'
nie okresla w sposoéb jasny zadnej szczegdl-
nej cechy materialu, a moze prowadzi¢ do
nieporozumien, pcniewaz proces zmiekczania
zwyklego zeliwa odbywa sie w innych wa-
runkach, niz wyréb zeliwa ciggliwego.

W niektérych wydawnictwach, najczeSciej
katalogach, mozna sie rowniez spotka¢ z wy-
razeniem ,,zelazo kutolane'”. Jest to dziwolag
jezykowy, utworzony nielogicznie, bo okre-
$la materiat (gotowy przedmiot), wykonany
przez odlewanie, a wiec ,lany" a wecale nie
okuty*, majacy tylko wlasnosci materialu ku-
tego, zatem kujny lub kowalny, a nie kuty.
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Nazwa ,kutolany” jest wiec absurdem za-
rowno jezykowym, jak i logicznym (Anczyc
.Zelazo" 1923).

W 1936 r. prof. inz. Kazimierz Gierdziejew-
ski wystapit na tamach ,Przegladu Mecha-
nicznego' z projektem wyrazenia Zeliwo cig-~
gliwe, zaznaczajac, iz ciagliwos$¢ jest cecha
wylaczng, odrézniajaca zeliwo ciggliwe od
wszystkich innych gatunkéw zeliwa, a =za-
razem wspolng dla wszystkich gatunkow ze-
liwa tego rodzaju, uzyskana badz to na spo-
s6b europejski drogg usuwania z bialego ze-
liwa wegla za pomoca $wiezenia w stanie
stalym, badz tez na sposoéb amerykanski dro-
ga rozkladu cementytu na specjalng postac
grafitu, zwang weglem zarzenia.

Podana przez prof. K. Gierdziejewskiego
nazwa przyjela sie szybko w polskim pis-

miennictwie technicznym i zostala wprowa-
dzona w ,Polskim Stowniku Technicznym:
~Hutnictwo Zelaza”, wydanym w 1939 roku
przez Zwiazek Polskich Hut Zelaznych i Na-
czelng Organizacje Hutnictwa Zelaznego w
$cistym porozumieniu z Komisjg Stownictwa
Technicznego Akademii Nauk Technicznych.

Reasumujac powyzsze rozwazania, uzna-
jemy wyrazenie zeliwo ciqgliwe, zlozone
z dwu wyrazow, z ktérych pierwszy okre-
$la sam material i wigZe sie z procesem tech-
nologicznym jego powstania, a drugi — je-
go ceche mechaniczng w sposob ' nie-
zalezny od jakichkolwiek procesow techno-
logicznych, jakim materiat w toku dalszej
przerébki moze podlega¢, za jedyne wyraze-

. nie poprawne na oznaczenie zeliwa odweglo-

nego, dajacego sie przerabiaé¢ plastycznie.

DZIAt NORMALIZACYINY

KLASYFIKACJA |- ZNAKOWANIE

Zgodnie z =zapowiedzig =zawarta w Nr.
5 — 6 ,Mechanika na str. 205 podajemy
w dalszym ciggu klasyfikacje inwentarza
narzedziowego, obejmujaca podzial dzialow
na grupy. Podano rozwiniecie pieciu dzia-
16w inwentarza, gdyz dzialu szdstego (T —
ttoczniki) normy nie ujmuja.

Poszczegdlna grupa zostaje jednoznaczniz
okreslona w ramach inwentarza przez dwie
duze litery:
druga — grupe w obrebie dziatu.

Podzial na grupy dzialu D

Do dziatu D — narzedzi do obrobki mecha-
nicznej drewna zalicza sie wszelkie narze-
dzia, stuzgce do obrébki drewna na obra-
biarkach.

Zﬁak grup;r Nazwa grupy
DF Frezy
DN Noze
Dp Pity
DW Swidry i pogtebiaki

Podzial na grupy dzialu M

Do dziatu M — pomocy pomiarowych za-
licza sie narzedzia i przyrzady stuzace do
wszelkiego rodzaju pomiaréw, stosowanych
W warsztatach.

INWENTARZA NARZEDZIOWEGO

pierwsza litera oznacza dzial,

Znak grupyl Nazwlva grupy

MA : Przyﬁliary przesuwkowe (suwmiarki)

MC Cyrkle i macki

MD Czujniki

ME Do pomiaréw elektryc;lych‘

MG—— Warsgéai;—;ive przyrzady pomiarowe

MK Katowﬁiki i katomierze

ML Plyty, linialy, plytki i druciki wzorcowe
oraz przymiary kreskowe

MM Mikromierze

MN Liczniki

MP Poziomnice i i)iony

MR Podrgczne pomoce pomiarowe

MS Sprawdziany

MT Przyrzady do pomiaru temperatur, cis-
nien 1 wilgoinosci

MW Warsztatowe przymiary podreczne

Podzial na grupy dzialu N
Do dzialu N — narzedzi do skrawania me-

‘tali zalicza sie wszelkie narzedzia stuzgce do
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obrobki metali droga skrawania- Wykonuja
one prace skrawania na obrabiarkach, nie-
ktére z nich moga by¢ jednak stosowane réw-

niez jako narzedzia rgczne.

Podzial na grupy dziatu P
Do dzialu P — przyrzadgw pomocniczych

zalicza sie wszelkie

przyrzady i uchwyty,

stuzagce do zamocowywania narzedzi lub tez
przedmiotéw obrabianych.

Znak grupy Nazwa grupy Podzial na grupy dzialu R
Do dzialu R — narzedzi i pomocy rzemiesl-
NB Przeciagacze niczych zalicza sie wszelkie narzedzia i po-
moce, stosowane przy pracy recznej w wszel-
NF Frezy kiego rodzaju warsztatach.
NG Gwintowniki Znak grupy Nazwa grupy
NH Narzynki i gwintownice RA Pily i brzeszczoty
NN Noze RB Kowadta, spodki, nadstawki, kle-
padta i t. p.
NP Pity I —
RC Swidrv, poglebiaki i rozwiertaki
NR Rozwiertaki do drewna
NS Narze;dzié szlifierskie RD Diuta, prrzecinaki, przebijaki, u-
szczelniaki i t. p.
NU Narzedzia pomocnicze T T R
RE Znaczniki
NW Wiertla i poglebiacze
RG Noze i skrobaki
RH Strugi (wiérniki) i zelazka do
strugow
\]
Znak grupy Nazwa grupy RJ Igty i szydla
PA Trzonki do narzedzi recznych RK Kleszcze
PB* Oprawki do narzedzi rzemieslni- RL Lopﬁtyg pogrzebacze, dragi, kiel-
czych nie i t. p.
pPC Trzonki i oprawki do narzedzi RM Mtotki
pomiarowych -
RN Nozyce
PJ Imadta
RP Pilniki i tarniki
PM Mocowadla —
' RR Pomocnicze do montazn
PN "Wkiadki i podkladki -
—_— - RS Szczypee i obcegi
PP Podstawy —
RT Topory, siekiery, osniki i t. p.
PR Przenosne przyrzady z napedem
mechanicznym do recznej obrébki RU Urzgdzenia pomocnicze warszta-
towe .
PT Trzpienie, tulejki i oprawki do na- R
rzedzi do obrobki mechanicznej RW Wkretaki i klucze
PU Uchwyty RX Rozne
PW Wiertarki i korby reczne RY Pedzle
PZ Zabieraki RZ Szczotki
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Polskie Normy

NAKIELKI

PN
N—282

(PROJEKT)

B-chroniony

v PN/N-282 z 193l r.

wniewazniona

7

AW

A}

B

2

55 ¥

Oznaczenie nakielka chronioncgo—wykonanie B o $rednicy d=3 mm: nakielek B 3 PN/N—282.

4

DY)

__Lip’iec 1946 r.

ponad | do I d | d‘ ’ d; l d! I L I L, bmin
2 3 0,75 1,2 — — 1,2 — 3
3 6 0,75 2 —_ bt 1,8 —_ 3
6 10 1 2,5 3 3,9 2,2 2,6 4
10 14 1,5 3,8 4,5 5,9 3,3 3,9 5
14 18 2 5 5,9 7,8 44 5,2 7
18 30 2,5 6,3 7,3 9,4 5,5 6,4 8
30 50 3 7,5 8,7 11 6.5 7,5 10
50 80 4 10 11,5 14,5 8,7 10 13
80 120 5 12,5 14,2 17,7 11 12,5 16
120 180 6 15 17 21 13 14,7 18
180 250 8 20 22,3 27 17,5 19,5 24
250 12 30 33 38,7 26 28.5 36
Nakielki z gwintem
C-zwykity D~chroniony
1 {ég{} f ‘/ /} ! )
SHHEY ¥ Q = v 8 GRS
Z A | 0 -
—— [ —d PA[N-73 42 -.,_L ‘_..J .
L
Oznaczenie nakielka wykonanie C dla gwintu M 16: nakielek C M 16 PN/N — 232,
DY) _Gwint metryczny |Gwint Whitwortha Wymiary wspélne
ponad do d d, d d, d | d | d | L L | L | L
9 14 M4 4,3 55 —_ - 3 12,5 9 —
14 18 M 5 5,3 7 7,9 9,8 5 17 13 5,8
18 24 M 6 6,4 8,5 9,5 11,6 6,5 23,5 | 16,5 7,4
24 30 M 8 8,5 11 12,2 14,5 8 28 20 9
30 40 M1o 10,5 14 15,5 18,5 10 33 25 11,3
40 50 Mi12 12,5 17" 13,5 18 19,7 23,2 12 41 30 13,5
50 65 Mi1e 17 5" 16,5 25 27 31 14 47 36 15,7
65 80 M20 21 34" 20 30 32,3 37 18 58 46 20
80 M24 25 ‘ 1" 26 40 43 48,7 23 72 57 25,5
1) Srednice walkow sa orientacyjne. Poza tym nalezy uwzglednié crezar przedmiotu. Dla bardzo ma-
Iych wymiar6w D mozna stosowaé zamiast nakielka—zakonczenie klowe.
PN
Srednice wiertel pod gwinty . N—1lo04

Termin zglaszania sprzeciwéw 30 wrzeénia 1946 r.
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Polskie Normy

SIEWNIKI RZEDOWE

Wielkosci normalne

PN
T-201

(PROJEKT)

Niniejsza norma ustala normalne szerokosci robocze siewnikéw rzedowych i podaje

przyklady ich zastosowania.

1. Normalne szerokosci robocze siewnikoéw.

Szerokosé robo- | ' i ) .
Znak cza siewnika Najwigksza Szerokgsg mie- llosé rzedow Szerokos¢ mie-
na (1losé redlic X e dzyrzedzi przy : . dzyrzedzi przy
szerokosé mie. ilosé zasto}:ov}zanréll przy rzadkim siewie (burakow)
typu : wszystk'ch redlic | . .
‘ dz;\r;ziiizl) rzedéw w em siewie (burakow) w em
1,25 m — 13 1,25 13 9,6 3 41,7
1,5 m — 15 1,5 15 10 3 50
1,75 m — 17 1,75 17 10,3 4 43,75
2 m— 19 2 19 10,5 5 40
25 m — 21 2,5 21 11,9 6 41,7
3 m— 25 3 25 2 7 42,9
' 6 50

2. Oznaczenie.

1. Kazdy siewnik powinien posiada¢ wyrazny i trwaly znak, oznaczajacy szerokos$¢ ro-
boczg 1 najwieksza ilo$¢ rzedéw.

2. Przyklad oznaczenia siewnika o szerokosci roboczej 2 m:
PN/T — 201
2m — 19

3. szyk]ady zastosowanh.

Typ 1,25 m — 13 dla malych gospodarstw i ciezkich warunkéw pracy.

Typ 1,5 m — 15 dla chlopskich gospodarstw.

Typ 1,75 m — 17 dla chlopskich gospodarstw z odpowiednim sprzezajem.

Typ 2,0 m — 19 dla wiekszych gospodarstw chlopskich w zachodnich dzielnicach.
Typ 25 m — a2l ! dl jatkow panstwowych.

Typ 3 m — o5 | ©° A3 panstwowy

Kwiecien 1946 r.

Termin zglaszania sprzeciwéw 30 wrzesnia 1946 r.
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Polskie Normy

Lemiesze ‘ , T—202

(PROJEKT)

Niniejsza norma ustala material 1 zasadnicze szczegély konstrukcyjne lemieszy
ptugéw.

1. Material.
Stal 0055 wedlug PN/H — 221.

2. Wpygkonanie.

Walcowane lub kute.

Za dziobem, od dolu, lemiesz musi posiada¢ zgrubienie materialu, celem umozliwie-
nia klepania i wyciagania stepionych lemieszy. "

KrawedZ tnaca lemiesza (ostrze) powinna by¢ zahartowana. Pasek zahartowany
winien posiadaé szeroko$¢ okolo 4 cm. Strefa zahartowana ma' mie¢ twardosé od 300
do 500° Brinella, za$ niezahartowana okolo 180° Brinella.

Twardosé zahartowanego paska nalezy mierzyé w odleglosci 15 do 20 mm od kra-
wedzi ostrza, kulka o $rednicy 5 mm, przy nacisku 750 kG.

Ogrzewanie w zwyklym ognisku kowalskim do temp. jasno lub ciemno wisniowe-
go zaru. Hartowanie w wodzie o temp. 30 — 40 C, bez powstawania rys hartowniczych.

3. Wpymiarp.
Wymiary sa zalezne od glebokosci roboczej.

Glebokosé¢ robocza w cm ponizej 15 | 15 — 20 20 — 30 30 — 45 | ponad 45
‘Grubosé s wmm . . . . . .. 7 § 10 ‘! 12 14
Dopuszczalna tolerancja podanych wymiaréw przy lemieszach walcowanych — 10%

grubos$ci grzbietu s, a najwyzej 1 mm; przy lemieszach kutych — 20% grubosci grzbietu s,
a najwyze] 2 mm, mierzac na surowym, nie obrobionym lemieszu.

7

4. Umocowanie.

Umocowanie do slupicy za pomocg $rub z noskiem i plaska gléwka. Nakretka
kwadratowa. Koniec sworznia $ruby pod sfupicg powinien byé¢ oddalony przynajmniej
10 mm od dna bruzdy. : :

Kwiecien 1946 r.

Termin zgtaszania sprzeciwéw 30 wrzeénia 1946 r.
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Polskie Normy

SIEWNIKI RZEDOWE PN

Spiralny przewéd nasienny : T—203

(PROJEKT)

Niniejsza norma dotyczy spiralnych przewoddw ’ncsiennyz:h, fgczqcych przyrzqdy
wysiewajqce siewnikéw rzgdowych z redlicami.

Wymiary w milimetrach

Oznaczenie spiralnego priewodu nasiernego FN/T — 203.
Zwoje przewodu hogq byé prawo- lub lewoskregtne.

Material stal tasmowa zimno walcowana.

Czerwiec 1946 r.

Termin zglaszania sprzeciwéw 30 wrzesnia 1946 r.
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Z DZIALALNOSCI KOMISJI TECHNIKI WARSZTATOWEJ PKN

W okresiec od 1 czerwca do 4 lipca Komisja Tech-
niki Warsztatowej odbyta 3 posiedzenia plenarne pod
przewodnictwem inz. L. Uzaromicza oraz ponadto od-
bylo si¢ 8 posiedzen Podkomisji.

W okresie tym postanowiono przekazaé Komisji Re-
dakcyjnej PKN nastgpujace normy:

a) z dziedziny obrabiarek i narzedzi do obrébxi
skramaniem

1. PN/N-——280 Kwadratowe zdkoficzenie chwytéw cy-
lindrycznych do narzedzi.

Norma ta w stosunku do wydania przedwojennego
ulegla zmianie polegajacej na dodatkowym wprowa-
dzeniu gniazd kwadratowych oraz ustaleniu toleran-
cyj zaréwno dla chwytu kwadratowego jak réwniez
dla gniazda. Tolerancje przyjeto wg norm szwajcar-
skich.

2. PN/N—571 Rekojesci stale.

3. PN/N—572 Korby dwuramienne,

Norma ta zastepuje przedwojenne normy PN/N_%572,
573.
4.PN/N--574 Kotka reczne.
zastepuje

przedwojenne normy

Powyzsza norma
PN/N—574, 575 i 576.
Kélka reczne z otworem kwadratowym zbieznym
jako nie majace zastosowania w budowie obrabmrek
pominieto. Co
5. PN/N—600 Noze—konstrukcja. Norma ta w stosun-
ku do przedwojennej ulegla pewnym
nieznacznym 2zmianom.

6. PN/N—601 Noze. — Okreslenia podstawowe.

Projekt tej normy byl drukowany w nr 4/46 ,Me-
‘chanika“. Wprowadzono pewne drobne zmiany w wy-
niku opini} uzyskanej na skutek opublikowania pro-
jektu.

Istnieje propozycja polaczenia tych dwéch ostat-
nich norm w jedna.
7.PN/N—602 Noze. Nazwy i oznaczenia katow.

Projekt tej normy byl ogloszony w nr 3/46 ,Mecha-
nika“ i na skutek uzyskanej w ten sposéb opinii
wprowadzono drobne zmiany w stosunku do projektu.

b) z dziedziny narzedzi rzemie$lniczych.

1. PN/N—1512 Mlotki
niaki}
2. PN/N—1762 Szczypce okragle wygiete — ksztalt 1

kowalskie krzyzowe (podliuz-

3.PN/N—17635 " IR | 8
4. PN/N—1790 Szczypce do cigcia drutu iczotowe

5. PN/N—1792 » " . czol.-przeg.
6. PN/N—1796 " " ,» boczne (teluf]
7. PN/N—1800 Szczypce do rur — grube

8. PN/N—1801 ” ” cienkie

9. PN/N—1802 Szczypce do palnikéw

10. PN/N—1810 " » przewodéw plaskie
11. PN/N—1811 o » "

12. PN/N—1846 Obcegi do podkow akoéw

z nakl.

-cyjnego ISA, odbytej w Budapeszcie we

13. PN/N—1850 Nasadki izolacyjne do- szczypiec

14. PN/N—2002 Klucze rozsuwalne gléwkowe
PN/N—2020 Klucze hakowe do rur

16. PN/N—2022 Klucze laficuchowe do rur

17. PN/N—2250 Obcinaki do rur

18. PN/N—3500 Trzonki do pilnikéw drewniane.

W okresir, sprawozdawczym opracowano nastepuja-
ce projekty norm: '
a) Projekty norm wiertel kretych (inz. 4. Wilczysi-
ski Huta Baildon, ‘Katow!ce)
1. PN/N—107 Wiertla krete do zeliwa i stali z chwv-
tem cylindrycznym — kréikie.
2. PN/N—108 Wiertla krete do zeliwa i stali z chwv-
tem cylindrycznym — dtugie
3. PN/N—109 Wiertla krete do zeliwa i stali z chwy-
tem stozkowym Morse‘a
4, PN/N—110 Wiertla krete do zeliwa i stali z chwy-
tem kwadratowym zbieznym—krétkie
5.PN/N—111 Wiertla krete do zeliwa i stali z chwy-
tem kwadratowym zbieznym — dlugie
6. PN/N—112 Wierila krete do zeliwa i stali z chwv-
tem kwadratowym do korb recznych
7. PY/N—113 Wiertla krete do zeliwa i stali z wzm»-
cnionym chwytem stozkowym Morsc‘a

Projekty tych norm byly dyskutowane na posiedze.
niu Komisji w dniu 6 czerwca br. i na skutek wysu-
nietych zastrzeze przepracowane przez referenta
i ostatecznie przyjete jako projekty norm na posie-
dzeniu w dniu 4 lipca br.
Powyisze projekty zostaly opracowane na podsta-
wie: morm szwajcarskich (VSM), szwedzkich (SIS),
niemieckich (DIN) oraz doéwiadczenia huty Baildon.
Wobec niemoznofci uzyskania biuletynu nr 14
z konferencji Migdzynarodowego Komitetu Normaliza_
wrzedniu
1936 r., na ktérej ustalono zalecenia w sprawie nor-
malizacji wiertel oparto sie na normach VSM i SIS,
ktére juz te zalecenia uwzgledniaja.
W. szczegélowych projektach norm -wiertel posta-
nowiono nie wprowadzaé tolerancji wykonania $red-
nicy, zbieznosci czeSci roboczej, dokladnodci wyko-
nania chwytéw oraz bicia wiertel. Dane te beda
objete osobng norma wsp6lng dla wszystkich rodza-
jéw wiertel.
8. PN/N—282 Naklelki.
Projekt tej normy (zamieszczony w niniejszym ze-
szycie) jest oparty gléwnie na normie szwajearskiej
(VSM) i odbiega powaznie od ujecia zagadnienia
w odpowiednie] normie przedwojennej.
9. PN/N— 18 Zestawienie norm podstawowych dla
gwintownikéw typu NGM.

10, PN/N— 20 Reczne gwintowniki dla gwintu
trycznego dla otworéw élepych.

11. PN/N— 22 Reczne gwintowniki dla gwintu me-
trycznego do nakretek.

12. PN/N— 25 Maszynowe gwiniowniki dla
metrycznego do nakretek.

Projekty powyisze stanowia juz przerébke doko-
nanych na podsiawie nadeslanych uwag, wstepnych
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projektow, ktére zostaly opracowane w marcu : ro-
zesfane zainteresowanym instytucjom i osobom do
zaopiniowania.

13, PN/N—804 Znakowanie inwentarza narzedziowego.

Projekt ten ma zastapié normy PN/N—804 { 804a
z r. 1930. Projekt PN/N—804 wprowadza poza
dotychczasowym okresleniem «cech narzedzia do-

datkowa czeéé symbolu, ktéra okre$laé bedzie mate-

rial 1 sposéb wykonania przedmiotu, gdy dane te sa

potrzebne do jednoznacznego okre§lenia przedmiotu.

4. PN/.... Paski klinowe. Wymiary.

15.PN/.... Kola napedowe do paskéw klinowych

16. PN/.... Obliczanie dlugosci paskéw klinowych

{7. PN/N.... Obliczanie mocy przenoszonej przez pa-
ski klinowe.

Powyzsze projekty, ktére posiadajg zasieg ogélniej-
szy niz Technika Warsztatowa, zostaly opracowane
jednak przez Komisje, z uwagi na potrzeby przemy-
slu obrabiarkowego, oraz wzglad, ze najwicksze zapo-
trzebowanie paskéw klinowych jest dla napedu obra-
biarek. Projekty te zostaly przestane Komisji Czeéci
Maszyn PKN, oraz fabrykom produkujacym do
uzgodnienia. Podstawy do opracowania projektu sta-
nowily: normy niemieckie (DIN), rosyjskie (OCT)
‘oraz dane firm: ,Stom:l“, ,Piastéw®, ,Blauri® i ,Tex-
rope. Przyjeto 8 profiléw paskéw w granicach 8X5
do 40X25.

Wohec trudno$ci obliczania odlegltosci osi przy da-
nej dlugosci paska wprowadzono do tego celu wykres,
18. PN/N—501 Wyposazenie elektryczne obrabiarek.

Projekt ten opracowany zostal przez inz. E. Misiu-
rewicza. i obecnie podlega krytyce przez fabryk: na-
lezace do Zjednoczenia Przemyslu Obrabiarkowego.
19. PN/N—901 Wykrojniki, Nazwy, znaki, symbole.

Projekt ten opracowany przez inz. K. Szopskiego,
stanowi zaczatek pracy w tej dziedzinie, ktéra mimo
ogromnego znaczenia praktycznego dotychezas nie
zostala podjeta.

W opracowaniu znajdujg si¢ m. in. nastepujace za-
gadnienia.

1. Badanie dokladno$ci obrabiarek. Sprawe te prowa-
dzi Prof. Inz. E. T. Geisler w oparciu o prace biura
Normalizacyjnego F-ki H. Cegielski w Poznaniu.

2. Zakonficzenie wrzecion obrabiarek (inz. L. Uza
romwicz). W tej dziedzinie przeprowadzono juz powaz-
ne prace wstepne w oparciu o normy amerykanskie,
angielskie DIN, OCT i materialy fabryk plodukum-
cych obrabiarki.

3. Armatura chlodzenia i oliwienia w obrablar-
kach (inz. J. Juchimomicz).

Komisja Techniki Warsztatowej zwraca siz z gorg-
cym apelem do ogélu mechanikéw polskich o jak
najzywsza wspoiprace przez nadsylanie opinii o pro-
jektach norm, opracowanie projektéw norm, nadsy-
lanie materiatow, kiére moga byé pomocne dla opra-
cowania norm oraz wskazywanie zagadnien, ktére na-
lezaloby w pierwszym rzedzie opracowac.

Adres Komisji Techniki Warsztatowej PKN, War-
szawa, ul. A. Boboli 14, W. G.

- Z DZIALALNOSCI KOMISJI SLOWNICTWA TECHNICZNEGO PKN

W ciagu drugiego kwartatlu b. r. dzialalno§¢ Komisji
Stownictwa Technicznego polegala na opiniowaniu pro-
jektow norm wpod wzjledem poprawnoéci jezykowej
i obejmowala nastepujace prace: .

1) porzadkowanie i uzupelnianie materialéw do
stownictwa technicznego z zakresu mechaniki ogélnej,
sprezystoéci i wytrzymatoéei materiatéw i hydrome-
chaniki, opracowanych przez redakcje czasopisma ,Me-
chanik” w okresie konspiracyjnym przy wyzyskaniu
materialéw, opracowanych przez Akademie Nauk Tech-
nicznych;

2) krytyczne przejrzenie kart terminologicznych z za-
kresu spawalnictwa, opracowanych w czasie ckupaciji
przez inz. A, Sznerra;

3) przejrzeniu i uzupelnieniu kart terminologicznych
z zakresu metrologii, opracowanych przez dra ini. Zdzi-
sfawa Rauszera, Dyrekiora Glownego Urzedu Miar,

4) uzupelnianie materialéow do slowniciwa odlewni-
czego, opracowanego w okresie wojennym przez prof.
K, Gierdziejewskiego.

* Ponadto prof. dr ini. Waclaw Moszynski rozpoczal
opracowywanie materialow do stowniciwa z zakresu ele-
meniéw maszyn, a inZ, Stanistaw Zalinski — z zakresu
narzedzi i maszyn rolniczych. Inicjatywe rozpoczecia
prac slowniczych z zakresu narzedzi i maszyn rolni-
czych nalezy zawdzigczaé dyr. Januszowi Degbickiemu,
a finansowe poparcie tych prac Oddziatowi Zelaza
Zwiazku Gospodarczego Spéldzielni R. P. ,Spolem”.

Z DZIALALNOSCI KOMISJI MASZYN | NARZEDZI ROLNICZYCH PKN

Polski Komitet Normalizacyjny, uwzgiedriajae klu-
czowe znaczenie przemyslu maszyn rolniczych w ca-
toksztalcie mnaszej gospodarki narodowej, powolal
Komisje Normalizacyjng Maszyn i Narzedzi Rolni-
czych pod przewodnictwem prof dra Cz. Kana-
fojskiego. .

W zeszycie niniejszym podane sg projekiy norm:

PN/T — 201 Siewniki rzedowe. WielkoSci normalne. .

PN/T — 202 Plugi. Lemiesze.

PN/T — 203 Siewniki Spiralny przewéd

nasienny.

rzedowe,

Normy tego typu dotycza przemystu metalowego
jako wytwoérey, spéldzielezodei jako eczynnika roz-
prowadzajgcego 1 rolnictwa jako odbiorcy.

Uwagi krytyczne odnosnie projektéw norm na-
lezy kierowaé do Komisji Normalizacyjnej Maszyn
i Narzedzi Rolniczych, Warszawa, ul. Hoza 74.
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LICZBY NORMALNE

Ustalajac zespd! (asortyment) przedmiotdow,
o stopniowo zwiekszajgcych sie rozmiarach,
lub tez dobierajgc pewne wielkosci stopnio-
wo sie zwiekszajace, wykonujemy to czesto
,ha oko".

Zastanéwmy sie¢ jednak, jaka nalezaloby
przyja¢ zasade stopniowania wielkosci, aby
osiggna¢ korzystny z punktu widzenia ekono-
micznego wynik.

Zagadnienie to nie. jest nowe. Od dawna
juz starano sie wielkosci takie jak np. éred-
nice watkow i otworé6w w maszynach, diu-
godci i szerokosci przedmiotéw, objetosci
zbiornikéw, moc silnikéw, iloSci obrotéw na
"minute wrzecion obrabiarek, wielkosci posu-
wow podczas skrawania i t. p. dobiera¢ wg
jakiego$ okreslonego prawa.

Celem ustalenia zasady racjonalnego stop-
niowania wielko$ci, rozpatrzmy wybodr obje-
tosci zbiornikow.

Jest rzecza oczywista, ze w zakresie ma-
tych objetosci, a wiec np. naczyn uzywa-
nych w gospodarstwie domowym réznice
miedzy objetoSciami poszczegdlnych naczyn
powinny by¢ matle, a w miare wzrostu obje-
tosci (wiadra, beczki, zbiorniki do przecho-
wywania plynow) coraz wieksze. Najlatwiej
oprze¢ sie -tutaj na najprostszych, znanych
z matematyki, t. zw. ciggach liczb. Najprost-
szymi ciggami liczb sa t. zw. postepy: aryt-
metyczny i geometryczny.

W postepie arytmetycznym kazda nastgpna
liczba jest wieksza od poprzedniej o pewng
stalg wielko$¢ r, t. zw. rdznice postepu.

A wiec jedli mamy szereg liczb:

it d,

ktére stanowia postep arytmetyczny, to

aIv a?) a3: (14, (Z_:,_

l.a liczba a,

2-a a=a +r

3-a a=a,+r=a +2r
42, a,=a,+r=a +3r

1t d
Niech np. @, =1, a r = 5; otrzymamy wte-
dy nastepujacy postep:
1, 6, 11, 16, 21, 26, 31, 36, &1 i t. d. -

Eatwo spostrzegamy, ze takie stopniowa-
nie wielkosci zbiornikéw lub naczyn nie od-
powiadaloby celom praktycznym. Dla matych

L@ =10.1,5% = 33,75;

bowiem zbiornikéw stopniowanie byloby zbyt
rzadkie, dla duzych zas$ zbyt geste.

Dla przykiadu obliczmy procentowy przy-
rost objetosci miedzy zbiornikami o objeto-
Sciach bezposrednio po sobie nastepujacych
w dwdch wypadkach:

a) 6 i 11 litréw i b) 196 i 201 litréw.

W wypadku a) procentowy przyrost abje-
tosci wynosi:
11—6 5

————— e = —, = . 300
¢ 100 e 100 = ok. 83% ‘

.

a w wypadku b)
201—196 . 5
B il N —
196 - 100 196

Widzimy wiec, Ze sluszniejsze bedzie ta-
kie stopniowanie, w ktérym poszczegdlne
wielkosci wzrastaé beda procentowo. Taki
uktad liczb mozemy uzyska¢ w t. zw. posie-
pie geometrycznym. W postepie geometrycz-
nym kazda nastepna liczbe szeregu uzyskuje
sie przez pomnozenie poprzedniej przez pew-
na stala warto$§¢ ¢, ktora nazywa sie ilora-
zem postepu.

Jesli wiec mamy szereg liczb:

. 100 = 0k.2,5%

a,, a,, a; a, a, 1t d, to
1-a liczba a,
2-a |, a,=a;.°%¢
3a aG=a,.9=a,".9"
ba a=a.%=a,.?s
it d |
Przyklad. Niech pierwsza liczba postepu
geometrycznego wynosi a; = 10, a iloraz

9= 2; ustalamy 6 pierwszych liczb postepu.
a,=10; a,=10.2=20; a3=10.2% =40;
a, = 10 .23 =80; a,= 10. 2% = 160;
a, = 10 .25 = 320.

Jesli iloraz ¢ = 1,5 wtedy otrzymamy sze-
reg liczb o wigkszym zaggszczeniu
a; = 10; @y=10.1,5=15; a3 =10. 1,5 = 22,5;
a, = 10. 1,5 = 50,625;
a; = 10. 1,57 = 75,9375,

Taki szereg liczb charakteryzuje sig
tym, Zze procentowy przyrost wartosci kaz-
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dej nastepnej liczby w stosunku do poprzed-
niej jest staty.
A wiec np. procentowy przyrost miedzy
liczba a, i a. wyniesie
&= gpp = BP T D 490 =(p—1).100%.
a, a,
To samo otrzymamy dla kazdych 2-ch sg-
siednich liczb szeregu np.

a; i a;

BB 40— BE—B 100 =19 —1).100%.
Dla wartosci =2 procentowy przyrost
wartoéci liczb wynosi

(¢ — 1). 100 = (2 — 1).100 = 100%.

Mozna by ten szereg liczb nazwa¢ 100-pro-
centowym, gdyz kazda nastepna liczba jest
o 100%  wieksza od poprzedniej; odpowied-
nio szereg o ilorazie $=1,5 bedzie szeregiem
50%.
Jesli liczb

pragniemy uzyska¢ szeregi

o wiekszym zageszczeniu wtedy obierzemy .

np. szeregi 20%, 10% lub 5%

((P = 1,2}

Wobec wielkiego znaczenia w technice
liczb normalnych, szczegélnie w dziedzinie
co raz dalej postepujacej normalizacji wyro-
bow przemystowych, zajely sie tym zagad-
nieniem komitety normalizacyjne poszcze-
gélnych panstw, a nastepnie Miedzynarodo-
wy Komitet Normalizacyjny ISA (Internatio-
nal Federation of the National Standardi-
zing Associations). Na konferencji miedzy-
narodowej ISA w dniu 3 czerwca 1932 r. w
Mediolanie =zalecona zostala normalizacja
liczb oparta na t. zw. szeregu Renarda’).

W my$l powyzszego zalecenia Polski Xo-
mitet Normalizacyjny wydat w maju 1934 1.
norme PN/o-— 121 ,Liczby normalne’ (tabli-
ca J).

Norma powyzsza przyjmuje jako pierwsza
liczbe szeregu 100, iloraz ustalony zostal wg
Renarda w ogodlnej postaci

o=1 10

Dla uzyskania paru serii liczb normalnych
o réznym stopniu zageszczenia przyjeto war-
to§¢ m réznag, a mianowicie: '

m = 5, 10, 20, 40.

o=1,1 1 ¢=1,05).

Otrzymujemy wtedy nastepujgce wartosci
ilorazu

) Od nazwiska francuskiego pulkownika Louis
Renarda. ktéry pierwszy zastosowal taki szereg w r.
1881 do normalizacji.
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TABLICA I
Seria I Seria II Seria III Seria IV
100 100 100 100
106
112 112
T
125 o 125 125
132
140 140
150
160 160 160 160
T
180 180
190
200 200 200
T
224 224
T e
250 250 250 250
25
280 280
‘ 300
315 315 315
ws
355 355
375
400 400 400 400 |
425
450 450
475
500 500 500
530
560 560
600
630 | 630 630 630
' 670
710 710
750
800 80 | 800
850
900 | 900
950
1000 1000 1000 1000
5 —
L m= 5 ¢=1 10 =1,5849 = ok. 1,6
1¢ o
I m=10; ¢=7 10 = 1,258 = ok. 1,25
20 o
L. m=20: =1 10 = 1,1220 = ok. 1,12
40 e
IV. m=40; =7 10 = 1,593 = ok. 1,06
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Szereg I mozna nazwa¢ 60%, II-gi — 25%,
I — 12%, IVv. — 6%.

Ustalmy serie I liczb normalnych miedzy
100 a 1000 zbudowana w oparciu o iloraz
o= 1,5849. Lo

100

1) T

2) - 100. 1,58%9 == 158,49 zaokraglajac 160
3) 100 . 1,5849? = 231,19 zaokraglajac 250
4) 100 . 1,5849% = 398,11 " 400
5) 100. 1,5849* = 630,96 " 630
6) 100 .1,5849% = 1000
Opierajac sie na tej podstawowej serii

liczb, mozemy ustali¢ liczby normalne w in-
nych zakresach, a wiec np. miedzy 10 a 100
lub 1000 a 10000, przez podzielenie lub. po-
mnozenie liczb serii I przez 10.

A wiec miedzy 10 a 100 liczby normalne
beda

10, 16, 25, 40, 63, 100
a w granicach od 1000 do 10000:
1000, 1600, 2500, 4000, 6300, 10000.

W analogiczny sposéb, jak zbudowana zo-
stala seria I liczb normalnych, moiemy okre-
gli¢ liczby serii II o wyktadniku 9 = 1,25,

serii III dla ¢ = 1,12 i wreszcie serii IV o
najwiekszym zageszczeniu liczb gdy
% — 1,06.

Oczywiscie zageszczenie moze by¢ jeszcze
wieksze przez zastosowanie np. serii 3%
(» = 1,03) tak, to przyjely normy ame-
rykanskie (ASA). ‘

Nalezy jednak pamieta¢ o tym, ze przy .
ustalaniu asortymentu przedmiotéw wytwa-
rzanych w réznych wielkos$ciach nalezy sto-
sowaé przede wszystkim zasadniczg serig I
liczb normalnych, a dopiero.gdy seria ta jest
niewystarczajgca nalezy stosowal stopnio-
wanie gestsz> wg. serii II, IIT' lub IV,

TADEUSZ DOBRZANSKI.

Rysownik, traser czy modelarz napotyka
czesto na drobne, ale dokuczliwe trudnosci,
podczas wyznaczania ksztaltéw przedmiotow
,zaokrgglonych”, t. zn. posiadajgcych lagod-
ne przej$cia z jednej powierzchni w druga.
Chodzi o to, ze zaokraglenia, ktore sa zwykle
podawane na rysunku tukami o okreslonym
promieniu, nie powinny tworzy¢ ostrych kra-
wedzi i zalaman — lecz przechodzi¢ ptynnie
z jednej powierzchni w druga. Najczesciej
stosowang metodg wrysowywania takiego
tuku jest , prébowanie’ zataczania tuku z réz-
nych punktéw. Wrynikiem tej ,metody” jest
zazwyczaj ponakluwany papier, lub przed-
miot trasowany. ' '

Ponizszy szereg przykladow ma na celu za-
znajomienie czytelnika z wlasciwymi meto-
dami rozwigzywania tych drobnych zadan
z zakresu konstrukcyj geometrycznych, do
jakich sprowadzaja sie w rzeczywistosci za-
okraglenia ksztaltow przedmiotow.

Przyklad 1: Ramiona AB i AC kata ostre-
g0 polaczy¢ tukiem o promieniu r. (Rys. 1).

W odleglosciach r od ramienia AB i AC
Prowadzimy réwnolegte do tych ramion. W

WYKONYWANIE ZAOKRAGLEN

punkcie przeciecia réwnoleglych M stawiamy
nozke cyrkla i zataczamy iuk promieniem
r. Punkty D i E sa punktami s‘ycznosci tuku
z ramionami AB i AC.

Rys. 1.

Identycznie postepujemy, jezeli ramiona
AB i AC tworzg kat prosty lub rozwarty.

Przyktad 2: Dwa dowolne punkty P i P,
polaczy¢ lukiem o promieniu r. (Rys. 2).

Z punktéw P i P, zakre$lamy tuki promie-
niem r, po czym z punktu przeciecia M kre-
§limy tuk promieniem r.
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24y/48-R2

Rys. 2.

Przyklad 3: Prosta AB i punkt P potaczyé¢
hukiem o promieniu r. (Rys. 3).

C ' 24445-R3

Rys. 3.

Prowadzimy prostg rownolegla do AB w
odlegto$ci r i z punktu P zataczamy luk pro-

mieniem r, po czym z punktu przeciecia M

kre$limy promieniem r tuk CP.

3 241/a5-Re

Rys. 4.

Przyktad 4: Ramiona kata rozwartego BAC
polaczy¢ tukiem tak, aby $rodek tuku lezat
na prostopadlej do BA, wystawionej w punk-
cie B. (Rys. 4).

Dzielimy kat BAC na polowy i prowadzi-
my dwusieczna do przeciecia z prostopadia
do BA, wystawiong w B.

Z punktu przeciecia M zakre§lamy tuk pro-
mieniem BM. Ruk ten bedzie styczny do
AC w punkcie D.

241/ 46-R%

Rys. 5.

Przyktad 5: Dwa okregi o promieniach
R, i R,polgczy¢ lukiem o promieniu r. (Rys. 5).
Ze srodka O, zataczamy tuk promieniem

‘R, + r, a z O, promieniem R, + r. Luk o pro-

mieniu r, zakreSlony z M bedzie styczny do
danych okregéw w punktach A i B, lezacych
na prostych O,M i O.M.

Rys. 6.

Przykiad 6: Punkt P, lezacy. poza okre-
giem o promieniu R, polaczy¢ z tym okre-
giem lukiem o promieniu r. (Rys. 6).

Zataczamy z O tuk promieniem R -+ r, a z
punktu P luk promieniem r. tuk zakreslony
promieniem r z punktu przeciecia M bedzie
styczny do okregu w A i przejdzie przez
punkt P.

Rys. 7.

Przykiad 7: Okrag o promieniu R i pro-
sta AB, lezaca poza okregiem, potaczy¢ tu-
kiem o promieniu r. (Rys. 7).

Prowadzimy w odlegto$ci r od prostej AB,
prostg réwnolegla do AB i z punktu O za-
taczamy tuk promieniem R 4 r. Buk o pro-
mieniu r, zakreslony z punktu przeciecia M
bedzie styczny do prostej AB w punkcie C
i do okregu w punkcie D.
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Przykiad 8:
sta AB, przecinajaca go,
o promieniu r. (Rys. 8).

Prowadzimy prostg roéwnolegta do AB w
odleglosci r i zakre$lamy z O tuk promieniem
R — r. Luk zatoczony promieniem r z punk-
tu przeciecia M bedzie styczny do AB w D
i do okregu w C.

Okrag o promieniu R i pro-
potaczy¢ lukiem

Rys.

Przyktad 9: Dwa okregi, z ktérych jeden
lezy wewnatrz drugiego, polgczy¢ tukiem.
(Rys. 9).

ab

105
100
223

fo 58

2446 -Ri2o

b 760

Rys. 12a

Prowadzimy przez $rodki okregéw O, i O.
prostg, ktéra przecina okregi w A i B. Dzieli-
my odcinek AB na polowy i ze $rodka tego
odcinka M zataczamy poétkole promieniem
AM lub MB.

Przyklad 10: Dwie proste AO i BO, prze-
cinajgce sie w $rodku kota o promieniu R,
polaczy¢ tukiem stycznym do tegoz kola.
(Rys. 10).

Dzielimy kat AOB na polowy, prowadzimy
dwusieczng PO i z punktu P wystawiamy
prostopadla do PO do przeciecia z AO w E.
Nastepnie dzielimy kat AEP na polowy i pro-
wadzimy dwusieczng do przeciecia z prze-
dtuzeniem PO w punkcie M. ‘Luk zakreslony
z M promieniem MP bedzie styczny do AO
w F, a do BO w G. '

Zastosowanie w praktyce podanych powy-
zej przykladow, uwidoczniono na rys. 11
i 12 (odnos$niki na rysunkach oznaczaja nu-
mer przykladu, ktory nalezy w danym przy-
padku zastosowac¢). Na ostatnim rysunku po-
dano (na lewo) zarys. przedmiotu w postaci
szkicu odrecznego, a na prawo rysunek wzor-

11.

nika, wykonanego z blachy wedlug wymia-
réw, podanych na szkicu. Cyfry na rysunku
wskazuja numer przykladu, zastosowanego
w tym przypadku.

24/a6 - R0
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Inz.-chem. JOZEF MICHALOWSKI

MATERIA

‘Gdy przed zgoéra 150 laty Lavoisier sfor-
muiowai sSwe prawo 0 niezniszczalnosci mda-
terii (patrz: ,Mechanik” Nr 2/46) wydawato
sig, 1z siworzona zostata niewzruszona zasada
wiedzy ludzkiej, majgca przetrwaé¢ wieki. Ale
leawie mingt stosunxowo Kkrotki szereg lat
i wyniki nowoczesnej nauki matematyczno-
filozoiicznej, poparte praktycznymi dowodami
w postaci nader subteinych doswiadczen la-
boratoryjnych, uderzyty jakby taranem
w czczone batwochwaiczo prawo. I oto wy-
kazuje sie dzi$, ze materia moze przestac
istnie¢ catkowicie lub czesciowo, przeksziat-
cajac sie w inne tworzywo $wiata, w energie.

O energii wie sie juz oddawna. Zaréwno
starozytna filozofia, jak i obecna fizyka ‘pod-
kreslajg, ze energia jest wszech-przyczyng si-
ty i pracy. Poznano dotychczas liczne formy
energii w postaci ciepta, Swiatta, zjawisk
elekirycznych i magnetycznych, t. zw. ener-
gie mechaniczng (potencjalng i kinetyczng)
i t. d. Dowiedziono, ze rozne formy energii
moga sie wzajemnie przeistacza¢. Ustalono
wspolczynniki, ktore iloSciowo wyznaczajq
przemiany jednej formy energii w drugg.
W szczego6lnosci sformulowano pierwszq za-
sade termodynamiki, ustalajgcq niezmiennos$c¢
stosunku energii mechanicznej do ciepinej
(1 cal = 4,19 . 10" ergdéw). Analogicznie do
prawa Lavoisiera w dziedzinie materii, oglo-
szono prawo o niezniszczalnosci encrgii.
W ostatnich juz czasach zauwazono, ze ener-
gia posiada ustréj kwantowy. Znaczy to, ze,
podobnie jak materia, energia jest podzielna
do pewnej tylko granicy. Gdy dla materii
istnieje kres podzialu w postaci atomdw, to
energia swoje minimum podzialu ustala w for-
mie t. zw. kwantz, réznego dla kazdego ro-
dzaju energii. Ta glo$na dzi§ teoria kwantéw
stworzyla nowy sposdb patrzenia na istote
energii: sposdb, jakby bardziej materialny,
a tym samym bardziej dostepny dla naszej
wyobrazni.

Reakcje chemiczne daja klasyczne przy-
klady ujawniania pewnejformy energii, a mia-
nowicie energii cieplnej. Wiemy cho¢by z cy-
towanego juz uprzednio przyktadu reakcji
chemicznej, zachodzacej podczas gaszenia
wapna, zZe temperatura $rodowiska wybitnie
sie podnosi; wiekszos¢ reakcji chemicznych
opartych na lgczeniu sie. z tlenem (np. palenie
sig) wytwarza znaczne ilosci ciepta. Reakcje
tego typu zostaly nazwane reakcjami egzo-
termicznymi. Sa jednak i reakcje chemiczne
innego rodzaju, do realizacji ktérych nalezy
doda¢ energii cieplnej. Reakcje te otrzymaty
nazwe endotermicznych. Nalezy do nich reak-
cja stynna swego czasu, ktéra byla dla La-
voisiera dowodem stuszno$ci wynalezionego

ENERGIA

przezen prawa, a mianowicie reakcja rozktadu
tlenku rteci HgO na jego skiadniki: rtec i tlen.
Odgadujemy wiec, ze, aby zilustrowa¢ catko-
wicie przy pomocy formul przebieg reakcji
chemicznych, nalezy wprowadzi¢ do nich
czynnik energetyczny. Energia cieplna po-
bierana, lub wydzielana podczas reakcji tatwo
daje si¢ wymierzy¢ przy pomocy kaloryme-
tru i przedstawi¢ w jednostkach ciepla: kalo-
riach. Winni$my zatym napisa¢ schematycz-
nie: np. A + B = C 4+ D + Q cal. Zastana-
wiajgc sie nad tg formula dochodzimy do .
wniosku, Zze w czasie reakcji ujawniona zo-
stala energia utajona w skladnikach A i B.

Poniewaz do  ostatnich czasow nie znano
zasadniczych cech energii, przypuszczano, ze
jest to czynnik niewazki, absolutnie roznej
od materii natury, nie mogacy wplyna¢ ujem-
nie na stuszno$¢ prawa Lavoisiera. Wyniki
nowych badan fizykalnych moéwig nam co$
wrecz odmiennego: energia posia-
da swojag mase ktoéra wazy.
Gdy przy reakcji egzotermicznej wydziela
sie energia cieplna, ciezar otrzymanej po
reakcji masy jest mniejszy od cigzaru masy
przed reakcjg. Odwrotnie: masa otrzymana,
jako wynik reakcji endotermicznej jest wigk-
sza od masy oddzialujacych sktadnikow, gdyz
wchloneta ona pewne ilosci wazkiej energii
cieplnej. O pewnych — materialnych nieja-
ko — wlasnosciach energii $wiadczy row-
niez fakt, ze cialo po wchionigciu pewnej ilo-
§ci energii staje sie bardziej bezwladne; wy-
trgcenie go z kierunku ruchu wymaga uzycia
wiekszej sity.

Z przestanek tych mozna wysnu¢ wniosek,
ze oba prawa o zachowaniu materii i energii
dadzg sie przy dzisiejszym stanie wiedzy za- .
stapi¢ jednym ogdlniejszym prawem o zacho-
waniu ukladu: materia + energia. Moznaby
takze, biorgc pod uwage materialne wiasnosci
energii, uwaza¢ energie za tworzywo materii,
materie za$ za pomystowo zbudowany i moc-
no zamkniety magazyn energii.

Poparciem powyzszych rozumowan bedzie
zaznajomienie sie z budowag atomu, oraz
z przemianami zachodzacymi w atomie pod-
czas czeSciowej jego dematerializacji. Dla
chemika wierzgcego, ze kresem podzialu ma-
terii jest niepodzielny atom, =zagadnienie
struktury atomu jest nietylko niezrozumiale,
lecz takze zgola zbedne. Oczywiscie, dla prak-
tycznych celéw nauki chemicznej pojecie ma-
terialnego atomu najzupelniej wystarcza;
zwigzki chemiczne zachodza istotnie pomie-
dzy atomami materii. Fizyk jednak poszed?
dalej; stwierdzit on, ze ten tak malutki atom,
posiadajgcy wymiary szeregu 10-8cm, jeszcze
podzielony by¢ moze na czesci sktadowe. Cze-
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éci te jednak sa juz zupelnie odmiennej natu-
ry. Zmkiy w nich cechy materialne. Ukazujg
sie nam one w postaci czqstek energerycz-
nych. Widzimy wigc ze rozbicie catkowite,
lub czesciowe atomu rownoznaczne jest z wy-
zwoleniem utajonej w nim energii.

Budowa atomu, to jakby nieskonczenie
zmniejszona budowa naszego ukladu stonecz-
nego. Analogia istotnie jest zastanawiajgca.
W obu wypadkach system polega na central-
nym jgdrze (w ukiadzie slonecznym jest nim
stonce) i na wirujacych dokota niego sateli-
tach. W obu réwniez wypadkach jadro sta-
nowi jedynie maly, Srodkowo umieszczony,
punkt ukfadu. Srednica jadra jest znikomo
mata w poréwnaniu z odlegtosciami dzielgcymi
jadro od wirujgcych towarzyszy. Podobnie
wiec jak Wszechswiat i podobnie jak nasz
uktad stoneczny, struktura atomu, a zatem
i wszelkiej materii oparta jest na pustce.

Rzecz jest prawie nie do wiary, ze ta we-
wnetrzna struktura atomu odpowiada materii
o stosunkowo duzych ciezarach wiasciwych.
Ale rzecz jest do uwierzenia niepomiernie
trudniejsza, gdy dowiemy sig, Ze o cigzarze
wilasciwym calego atomu decyduje maluten-
kie centralne jadro. I mozemy podziekowaéd
Naturze, ze nie wypelnila calego wnetrza ato-
mu tworzywem tej samej co jadro gestosci;
mieliby$smy wtedy materie o nieprawdupodob-
nie wielkim ciezarze wtasciwym. Jeden cen-
tymetr sze$cienny materii wazylby w tych
warunkach dziesigtki i setki milionéw ton.

Na zakonczenie zastanéwmy sig¢ nad tym,
dlaczego tak dlugo musieliémy czeka¢ na pod-
wazenie slusznos$ci prawa zachowania mate-
rii, mimo, iz wiele juz znamy przykladéw wy-
dzielania sie energii, zjawiska wplywajgcego
na zmniejszenie sie ich ciezaru. Znamy prze:
cie duze ilosci energii, wydzielajace sie pod-

Inz. KORNEL WESOLOWSKI

czas reakcyj chemicznych, przy ochtadzaniu
sig cial, przy promieniowariu i t. p. Odpo-
wiedzig na pytanie bedzie stwierdzenie olbrzy-
miej dysproporcji miedzy ilo$cia demateriali-
zujgcego sie ciala, a otrzymang energ.g.
Wspdiczynnik Einsteina dosadnie ilustruje tg
dysproporcje. Formuta, do ktérej Einstein
wprowadza oOw wspoélczynnik w ukladzie
C.G.S. przedstawia sie nastgpujaco:

E=m.c?

przy czym E — energia, m — masa, a ¢—
szybkos$¢ $wiatta, ktéra wynosi 30.000.000.000
cm/sek. Z powyzszej formuly mozemy wy-

znaczy¢ mase m=?; a wiec masa stanowi

drobniutkg cze$é utajonej w niej emnergii.
Wszystkie znane nam dotychczas duze na-
wet iloSci wydzielanej energii odpowiadaty
tak drobnej ilosci zdematerializowanej masy,
ze najdokladniejsza waga nie byla w stanie
ilosci tej uchwyci¢. Dos¢ powiedzie¢, ze ze
zdematerializowania materii objetosci paru’
milimetréw sze$ciennych otrzymamy ilos¢
ciepla rowna tej ilosci, ktérg otrzymamy ze
spalenia 30 ton wegla. Rozumiemy tedy cze-
mu tak przerazajaco wielkie ilo$ci energii
wydziela parokilogramowa bomba atomowa
przy cze$ciowej zreszta tylko dematerializa-
cji. ,

Powré¢émy do wypowiedzianego przez nas
zdania, ze materia jest pomyslowo zbudo-
wanym 1 mocno zamknigtym magazynem
energii i wyrazmy nasza radosé¢ z tego sta-
nu rzeczy. Gdyby za lada powodem mozna
bylo otwiera¢ ten niewyczerpany magazyn
i wyzwala¢ niesforng i sklonna do lawino-
wego dzialania energie, rychlo staliby$my
sie ofiarami katastrofy o charakterze rewo-
lucji kosmicznei.

RUDY ZELAZNE

Rudami zelaznymi nazywamy wystepujace
w przyrodzie zwigzki chemiczne zelaza, mniej
lub wiecej =zanieczyszczone skalg plonng,
z ktérych na drodze pewnych proceséw fizy-
ko-chemiczych otrzyma¢ mozna zelazo, lub
jego stopy.

Najczesciej spotykanymi rudami zelaza
sg: tlenki, wodorotlenki i weglany, zanie-
czyszczone piaskiem, gling, wapieniem, dolo-
mitem i in.

Jak wiadomo, otrzymywanie zelaza z rud

polega na ich odtlenieniu i oddzieleniu od.

skaly plonnej. Odtlenianie przeprowadza sie
za pomocg wegla, lub tlenku wegla, wzgled-
nie obydwu tych czynnikdéw jednoczes$nie,
a oddzielenie rudy od skaly plonnej przez

~

wytworzenie zuzla latwotopliwego, zbieraja-
cego sie na plynnym metalu, lub stopie.

Stosunkowo rzadko sig. zdarza, Ze znajdu-
jaca sie w rudzie skala plonna jest latwoto-
pliwa. Najczesciej azeby stopi¢ skale plon-
ng, dodaje sie t. zw. topnikéw, przy czym je-
zeli posiada ona przewage skladnikow kwas-
nych, to dla wytworzenia zuzla latwotopli-
wegce dodaje sig skladnikéw zasadowych i od-
wrotnie. -

Poniewaz ruda nie jest czystym chemicz-
nie zwiazkiem zelaza, lecz zawiera jeszcze
inne zwiazki, ktére podczas procesu ulegajg
tak samo redukcji, przeto do otrzymanego
zelaza, wzglednie stopu, dostaja sie rowniez
inne pierwiastki pozyteczne, lub szkodliwe.
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Tabela I. Wlasnosci rud Zelaznych.

UWAGA:

Procentowa Ciezar | Twardosé Zabarwienie
Rodzaj Gatunek zawarto$¢ Zelaza Glowne zloza
- wlasciwy Mohsa
teoretyczna rzeczywista rudy Tysy
(zelazi ﬂmwwm%weogcv Magnétyt ziarnisty 724 | 58 — 70 | 4,9—52| 55—6,0) stlowc-czomne | crame WM@H wﬁ%ﬁ%é
1a . S. R. R. (Ura
emat Blyszcz zelazny ziarnist 58 — 64 nassmm__w_og. wisni- wo- | Wlochy (Elba)
@n Y Y — czerwone
(zelaziak czerwony) Hematyt bit 005 66 || b e f 55— 65 wanicwo-ener- | (L, 2 S B R (Ukraina)
Y ematyt czerwony zbity - __“.wsmamﬁwﬁﬂ — e erwone m"m:m Zjedn. (Jezioro Wyzsze)
Limonit wléknisty 47 — 53 et . .
. . Limonit zbity (ruda oolitowa, ’ zoltawo- Niemcy (Siegen)
Limonit minette) 27 — 36 | brunatne !
. ! o 59,8 3,5—4,0, ;50—5,5 rltawo- 1} prapcja (Lotaryngia)
(zelaziak brunatny) Limonit dziurkowaty, bulasty, ) brunatne .
: : i czarniawo-
: M_mB_mﬁw%cam&awg_o&? fa- 25 — 35 . brunatne Srodkowa i Pélnocna Europa
owa, ienn :
mu&mntﬁ Syderyt ziarnisty 30 — 42 26Hawo-szare s6ltawon Austria (Erzberg)
elaziak Syderyt ilasty (sferosyderyt) 48,2 25 — 35 | :37—39|:35—4,5 s6kan o- brunatne | Anglia (Cleveland)
(zelaziak  szpatowy) Syderyt weglisty “ 28 — 30 brunatne Niemcy (Zaglebie Ruhry)

Stosowana przez minerologéw twardoé¢ Mohsa (Hu) daje pojecie o twardosci danego cisla przez poréwnanie jej z twardoscia mineraléw znanpch.

Skala twardo$ci Mohsa ulozona jest w ten sposéb, ze kaidy wymieniony w skali mineral robi ryse na poprzednim, a sam jest rysowany przez nastepny, przy
czym talk odpowiada twardosci — 1, sé6l kamienna — 2, kalcyt —3, fluoryt — 4, apatyt — 5, ortoklaz — 6, kwarc — 7, topaz — 8, korund — 9 i diament — 10.
Zabarwienie rysy bada sie na plytce z niepolewanej porcelany po potarciu o nia badanym materiatem.

.va&m II. Sklady procentowe rud zelaznych

i manganewych.

Procentowa Z a w artos§ ¢
Nazwa i pochodzenie rudy
ielaza manganu _ fosforu ‘ krzem ionki “ tlenku gliwu “ tlenku wapnia _ tlenku magnezu [strat przy prazeniu wilgoci

Maguetyt (Szwecja) - - - . « . . . . . . - . 59 — 67 0,04 — 0,20 0,2—2)5 0,1 — 7,0 0,3 — 1,2 1,7 — 8,5 09 — 1,6 — 0,5 —3
Magnetyt (Marokko) . . . . . . . . . . . . 60— 64 0,16 — 0,18 | 0,02 — 0,03 4 — 5 06 — 0,8 /0,15 — 0,25/0,16 — 0,20 — 2 —3
Hematyt (Kanada — Wabana) . . . . . . . .| 47 — 51 0,15—0.25 | 08—1,0 12 — 16 4,7 — 5,5 2,5 — 34 0,6 — 0,8 — 1 —2
Hematyt (Z. S. R. R. Ukraina—Kriwoj Rog) ., 58 — 64 0,1 — 0,2 0,03 — 0,04 4 — 7 0,7 — 1,5 0,6 — 24 0,22 — 0,8 2 —6 4 — 8
Limonit (Hiszpania -- Bilbao) . . . . . . . .| 49 — 53 0,5—0,9 0,02 — 0,04 10 — 14 14 — 1,8 0,5 — 0,7 10,25 — 0,35 — 3 —11
Limonit wapniowy-minette (Francja—Lotaryngia) 27 — 35 0,2—0,4 0,6 - 0,8 6 — 8 4 — 6 11 — 20 1 —2 18 — 22 7—11
Limonit krzemionkowy (Francja—Lotaryngia) .| 30 — 36 0,2— 0,4 0,6 — 0,8 13 — 18 4 -5 5§ —7 1 —2 12 — 18 7 — 12
Syderyt ziarnisty (Niemcy — Siegerland) . .| 33 — 38 6,5—7,5 ,0,006—0,012/ 7 — 10 ol —04 ) 05—08 | 05 —2 27 — 34 05 — 2
Syderyt weglisty (Niemcy — Zaglebie Ruhry) .| 22 — 28 0,5—1,0 0,4 — 0,6 6 — 19 4 —9 2 — 4 1,3 — 2,0 31 — 37 1 —2
Syderyt ilasty (Polska — Nieklan) . . . . . . 33,46 0,62 0,07 16,68 2,19 1,70 — 28,75 —

Syderyt ilasty (Polska — Poraj) . . . . . . . 30,6 0,58 0,27 7,9 2,6 8,7 4,63 30,75 —

Ruda manganowa (Z.S. R. R. Ukraina - Nikopol) | 2,3 — 3,05 | 27 — 30 | 0,17—0,20 | 36 — 39 Ll —1,3 | 22 —24 | 1,7—19 — 17 — 20
Zgorzyny pilytowe . . . . . . . . . . . ..| 50 — 60 |005—015]| 002—0,03 5 — 7 2 - 4 03 —05 | 01— 02 — 10 — 20

302



Rok XIX

MECHANIK

Zeszyt 7T— 38

Zazwyczaj stosuje sig¢ trzy sposoby klasy-
fikacji rud:

1) zaleznie od procentowej zawarto-
$ci zelaza, przy czym rozroznia sie rudy:

a) bogate, zawierajace powyzej 45% ze-
laza;

b) Srednie, zawierajgce od 45 do 30% ze-
laza;

¢) ubogie, zawierajgce ponizej 30% ze-
laza.

2) zaleznie od zdolnosci do reduk-

i, przy czym rozréznia sie rudy:

a) samotopliwe, ktére sa przetapiane bez
dodatku topnikéw;

b) laiwotopliwe, ktére sa przetapiane po
dodaniu odpowiednich topnikow;

c) trudnotopliwe, ktore sa przetapiane do-
piero po przeprowadzeniu pewnych
wstepnych proceséw fizyko-chemicznych
I po dodaniu odpowiednich topnikow.

3) zaleznie od jakoscidodatkowych
sktadnik 6w przechodzgcych do su-
suréwki, przy czym rozréznia sie rudy
z domieszkami:

a) pozZytecznymi, takimi jak:
chrom,, wolfram, molibden;

b) szkodliwymi, takimi jak:
fér).

mangan,

siarka, fos-

Cena rudy zalezy gléwnie od procentowej
zawartos$ci zZelaza, jakos$ci skaty pltonnej oraz
jakosci 1 ilosci sktadnikéw dodatkowych,
przechodzacych podczas procesu do suréwki.

Do najwazniejszych rud Zelaznych nalezg:
magnetyt, hematyt, limonit i syderyt.

Tabela I podaje rodzaje i wlasnosci rud
zelaznych.

) W pewnych procesach (Thomasa) lub suréw-
kach (fosforowa), fosfér uwazany jest jako sktadniik
pozyteczny.

Tabela III. Zasady rud zelaznych w Swiecie.

1) Magnetyt (zelaziak magnetyczny) odzna-
cza si¢ blaskiem metalicznym i wlasnosciami
magnetycznymi. Jest trudnotopliwy. Jako ska-
le plonna zawiera krzemionke i krzemiany.
Czesto zawiera znaczne ilosci fosforu.

2) Hematyt (zelaziak czerwonyj jest tatwo-
topliwy. Jako skale plonnag zawiera krzemion-
ke i gline, rzadziej wapien.

3) Limonit (zelaziak brunatny) jest tatwo
lub samotopliwy. Jako skale plonng zawiera
krzemionke, glineg, wapien i dolomit. Zawie-
ra czgsto: mangan i fosfor. Powstaje w miej-
scu wietrzenia mineraléw zawierajgcych ze-
lazo, lub strgcania sie soli zelazowvych.

4) Syderyt (zelaziak szpatowy). Jest latwo
lub samotopliwy. Syderyt ilasty zawiera jako
skale plonna krzemionke, gline, wapien i do-

lomit, a weglisty — oprocz tego wegiel.
Tabela 2 podaje sklady procentowe rud
zelaznych i manganowych, a tabela 3 — za-

soby tud Zelaznych w swiecie.

W Polsce w wiekszych ilo$ciach wystepu-
ja tylko syderyty w obszarach: czestochow-
skim, radomskim i karpackim.

W najwazniejszym obszarze, czqstochow-
skim, zloza syderytu ilastego ciagna sie w
kierunku poéinocno-zachodnim od Zarek i Po-
raja, poprzez Czestochowe, az do Wielunia
na przestrzeni przeszto 100 km. Zawartosc¢
zelaza w rudach lepszych wynosi 33 — 37%,
a po wyprazeniu 40 — 45%. Poklady te sa
jednak o niewielkiej migzszosci, wahajgcej
sig od 15 do 50 cm, co bardzo podraza ich
eksploatacje.

Rudy obszaru radomskiego, wydobywane
w okolicach Opatowa, Cmielowa, Nietuliska,
Wierzbnika i Starachowic, zawierajg po wy-
prazeniu od 40 do 50% zelaza oraz pewna
ilo$¢ manganu.

Zasoby rud ! Zawartosé zelaza Procentowa Procentowy
w milionach . w zasobach rud zawarto$¢ zelaza udzial w zaso-
| tonn ! w milionach tonn w rudach bach swiata
Europa 120070 8159 41 (_ZEi
Francja 6830 2664 39 9,6
Anglia 5970 1970 33 7,1
Szwecja 2200 1558 63 5,6
Z: S. R. R 1700 748 44 2,7
Pozostale Kkraje 3370 1219 36 4,4
Pozostale czeSci Swiata 37039 19584 53 _79,767
Stany Zjednoczone 10450 4912 47 17,7
Brazylia 7500 4500 60 16,2
Kanada z Nowo Fundlandu; . 3885 2037 52 7,4
Kuba 3200 1312 41 47
Indie a»ngletlskle 3000 1950 65 7,0
Indie holenderskie 1500 840 56 3,0
Unia Potudniowo- Afrykanska 1100 550 .50 2,0
Pozostale kraje . 6404 3483 54 12,6
57109 27743 49 100,0
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Rudy okregu karpackiego przemystowego
znaczenia nie posiadajg.

Rudy limonitowe wystepuja w Polsce dos¢
licznie, lecz w niewielkich ilosciach, na poi-
nocnych i péinocno-zachodnich stokach Gor
Swietokrzyskich pomiedzy Ostrowcem, a Ino-
wtodziem, Opocznem, Konskimi i Radoszyca-
mi. Limonity tego obszaru sg zanieczyszczone
znaczng domieszka itu i piasku oraz zawie-
raja zaledwie okoto 30% zelaza.

Wrydobycie rud zelaza w Polsce w r. 1937
wynosito 792 tysigce tonn, co stanowilo oko-
lo 04% wydobycia $wiatowego, a przywoz
w tym samym roku 651 tysiecy tonn. Jak
z tego wynika okolo 55% zapotrzebowania
polskich hut zelaznych pokryla produkcja
krajowa.

Zasoby rud zelaznych w Polsce wg zrédet
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polskich wynosza okoto 200 milionéw ton,
z czego okolo 3/4 przypada na syderyty,
a reszta na limonity.

W hutnictwie zelaznym olbrzymie znacze-
nie posiadaja poza tym rudy manganowe,
z ktérych najwazniejszymi sa: piroluzyt, psy-
lomelan i wad.

Najczesciej wystepuja one w towarzystwie
rud zelaznych. Najwieksze zloza rud manga-
nowych znajdujg sie w Indiach Wschodnich,
w Rosji — na Uralu, Kaukazie i Ukrainie oraz
w Brazylii.

Poza tym w hutnictwie zelaznym zuzywa sie
jeszcze wszelkie produkty uboczne, zarowno
przemysiu metalurgicznego, jak i chemiczne-
go, o ile tylko zawieraja znaczng ilo$¢ zela-
za, jak: niektéore zuzle, walcowineg, mlotowi-
ne, pyl gardzielowy, zgorzyny pirytowe itp.

WARSZTATOWE SPOSOBY OKRESLANIA
RODZAJU STALI SZYBKOTNACYCH

I. Wskazéwki ogdlne.

Wiadomo, ze dia doktadnego okre$lenia
rodzaju stali jest konieczne przeprowadze-
nie analizy chemicznej oraz badan mikro-
skopowych.
prowadzone jedynie przez instytucje wypo-
sazone w odpowiednie laboratoria- Obecnie
jednak nietylko male i $rednie zaklady prze-
mystowe, ale bardzo czesto i wigksze fabry-
ki sg pozbawione urzadzen laboratoryjnych.
Z drugiej za$ strony w magazynach znajduje
sie czesto stal o nieznanym gatunku. Zdarza-
ja sie wobec tego wypadki, ze np. srube fun-
damentowa wykonano ze stali szybkotnacej,
lub tez zamiast stali szybkotngcej uzyto zwy-
kiej stali weglowej.

Czesto wiec zachodzi potrzeba okreslenia
rodzaju stali metodami uproszczonymi, przy
czym specjalng uwage nalezy zwrécié na
spos6b jednoznacznego i niezawodnego usta-
lenia, ze dany material jest stalg szybkotngcq.
‘Ze stali szybkotngcej wykonujemy bowiem
najcze$ciej narzedzia drogie, jak np. frezy,
rozwiertaki, gwintowniki. Pomylka wigc w
wyborze materiatu, wychodzaca na jaw do-
piero podczas obrébki cieplnej, naraza wy-
twornie na powazne straty, a ponadto opo-
Znia termin wykonania zamoéwienia.

Réwniez zdarzaja sie wypadki, ze na czeg-

$ci, ktore nastepnie majg by¢ naweglane (ce-

mentowane) uzyto stali, ktéra hartuje si¢ na
wskro§. Oczywiscie czes¢ taka po obrobce
termicznej powinna by¢ wyrzucona.

Przed odcieciem materialu z preta, nalezy
dokladnie pret obejrze¢ po obu koncach. Pre-
ty stali szczegdlnie narzedziowej (weglo-
wej czy stopowej), szybkotngcej, a takze i

Badania takie moga by¢ prze-

inne sg cechowane przez huty odpowiednimi
literami i cyframi, odpowiadajgcymi markom
tych hut. Poréwnywujgc wybite na precie
znaki z katalogami hut, mozemy niejedno-
krotnie stwierdzié¢, rodzaj stali. Nalezy zwro-
ci¢ uwage na to, aby nie odcina¢ czegsci pre-
ta, ktéra jest znakowana-

Najprostsze warsztatowe proby okreslenia
rodzaju stali sa nastepujace:

a) proba hartowania

b) proba iskrowa,

¢) okreslenie ciezaru wilasciwego stali.

Omdéwimy tutaj blizej tylko probe wymie-
niong pod c), a majacg zastosowanie dla roz-
poznania stali szybkotngcej. O probie iskro-
wej ogloszony bowiem bedzie w najblizszym
czasie obszerny artykul, a préba hartowania
jest prosta w przeprowadzeniu. Zaznaczamy
tylko, ze probe hartowania nalezy wykony-
waé zawsze dla materiatu, z ktérego majg
by¢ wykonywane czeSci nawegglane, w wy-
padkach, gdy mamy jakiekolwiek watpliwo-
$ci co do gatunku materialu.

Po zahartowaniu prébki, stal taka powinna

‘pozosta¢ miekka.

II. Préba ustalania ciezaru wia$ciwego,
dla okreslania stali szybkotnqcej.

Jak wiemy, stal szybkotngca jest to stal w
ktoérej po za zelazem (Fe) i weglem (C) znaj-
duja sie powazne ilosci innych metali, po-
wodujgcych znaczne zwiekszenie trwatosci
ostrza, a wiec umozliwiajgcych stosowanie
znaczniejszych szybkosci skrawania.

Najwazniejszym z tych metali jest wolf-
ram (W), metal ciezki, o ciezarze wlasciwym

1 = 19,1 kg/dem®. Widzimy wiec, ze ciezar

wlasciwy wolframu jest blisko 2,5 raza wigk-
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szy od zelaza, ktorego cigzar wilasciwy wy-
nosi 1 = 785 kG/dcm® Wobec tego, ze
ilo§¢ wolframu w stali szybkotngcej jest
znaczna i wynosi od 14 do 22%, ciezar wla-
sciwy stali szybkotnacej jest wiekszy niz
innych gatunkoéw stali.

Z pozostatych skladnikéw stali szybkotng-
cej wystepuje prawie zawsze chrom (Cr) w
ilogci 4 =+ 5%, metal o ciezarze wlasciwym
7,1 kg/dm®, a wiec zbliZzonym do cigzaru
wlasciwego zelaza. Ponadto wystepuje wa-
nad (V) o ciezarze wtasciwym 5,5 kg/dcm?®
w ilosci 0,3 -+ 2,5% i czasem w znaczniej-
szych ilosciach do 10% kobalt (Co) o cieza-
rze wlasciwym 7 = 8,6 kg/dem® Skladniki
te, poza wolframem, wplywajg ze wzgledu
czy to na male iloSci, czy tez na ciezar wila-
sciwy zblizony do zelaza, w sposéb nieznacz-
ny na ciezar wlasciwy stali szybkotnacej:

Tablica 1.

Zawartosé wolframuw % 1. 5

! 10 15 18
|
1 !
Ciezar wilasciwy stali i

8,35

szybkotnacej w kg/dem?® 8,10 8,60 | 8,90

_ 1 i S
Stosunek cigzaréw wlas- | :
ciwych stali szybkotna- !

cej i stali weglowej . 1,03 | 1,06 | 1,09 | 1,13

Tablica I podaje zestawienie cigezaru wila-
Sciwego stali szybkotnacej, a ponadto stosu-
nek ciezarow wlasciwych stali szybkotngcej
i weglowej w zaleznos$ci od ilosci wolframu.

Jak wida¢ z powyzszej tabeli réznice cie-
zaru wilasciwego stali szybkotngcej w sto-
sunku do stali weglowej wzglednie stali po-
siadajgcej niewielkie ilosci dodatkéw czyli
t. zw. niskostopowej sg dostateczne, aby je
wykry¢ metodami dostepnymi w kazdym
warsztacie. Pamietamy bowiem, zZe cigzar
wlasciwy zelaza, jak rowniez stali weglowej
wynosi 7,85 kg/dem®.

Sposob ustalenia ciezaru wtasciwego stali
metody warsztatowag przeprowadzamy w ten
sposob, ze pret stali wazymy mozliwie do-
kladnie, nastepnie rowniez mozliwie dokla-
dnie okre$lamy jego wymiary i obliczamy
objetos¢.  Ciezar wlasciwy otrzymujemy
przez podzielenie ciezaru preta G przez obje-
tos¢ V.

= T(; kg/dcm?

Przy obliczeniu nalezy zwro6ci¢ uwage na
to, ze aby otrzymaé¢ objetos¢ w dcm® nale-
zy zaréwno $rednice, wzglednie wymiary po-
brzeczne preta, jak rowniez jego diugosé
przyja¢ w dcm.

Poréwnujac warto$¢ otrzymana z oblicze-
nia z danymi zawartymi w tablicy I wycia-
gamy wniosek, czy badany materiat jest sta-
la szybkotngca i o jakiej zawartoci wolf-
ramu.
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Przyklad 1. Pret stali o $rednicy d = 30 mm
i diugo$ci I = 2230 mm wazy G — 13,55 kg. Nalezy
stwierdzi¢ czy to jest stal szybkotngca i o jakiej
orientacyjnej zawartoSci wolframu?

W tym celu obliczmy objeto$é preta.

2 2
= 31408 s 1576 demt
4 4
Ciezar wilasciwy stali wyniesie:
G 13,55 .
=g = 1576 — ok. 8,6 kg/dem

Widzimy wiec, ze jest to stal szybkotngca o za-
warto$ci wolframu (wg tabl. I) okolo 15%.

. .Jesliby pret byl stalg weglowg o ciezarze wia-
sciwym 7 = 7,85, cigezar jego wyniéstby 12,38 kg. )

Prébe mozemy przeprowadzi¢ w sposob
jeszcze prostszy. Mianowicie po ustaleniu
wymiaréw i zwazeniu preta, mozna poréw-
na¢ jego ciezar z ciezarem takiego samego
preta ze stali weglowej. Do tego celu wyko-
rzystujemy tablice ciezaréw stali weglowej
dla réznych profiléw i wymiaréow, ktore po-
dawane sa w poradnikach (kalendarzach)
warsztatowych i technicznych. Zilustrujemy
to na poprzednim przykladzie.

Ciezar 1 metra biezgcego preta o Srednicy
d = 30 mm ze stali weglowej wynosi (bie-
rzemy 2 poradnika) 5,55 kg; pret o diugosci
2230 mm ze stali weglowej wazylby

G, = 5,55 . 2,23 = 12,38 kg

Rzeczywisty ciezar preta wynosi G==13,55
kg. Poréwnanie tych ciezaréw wskazuje, ze
mamy tutaj stal szybkotngca.

Wyznaczajgc stosunek ciezaréow, ktory
bedzie jednoczesnie stosunkiem ciezarow
wlasciwych stali szybkotngcej i stali weglo-
wej

G 13,55
G, 12,38

na podstawie tabl. I stwierdzamy, ze zawar-
tos¢ wolframu w stali wynosi ok. 15%.

Wartoéci podane w tabl. I mozemy wyzy-
ska¢ rowniez do obliczania ciezaru stali szyb-
kotngcej np. przy jej zamawianiu.

Przyklad 2. Mamy zakupié pret stali szybko-
tngcej o zawartosci 18% W; przekrdj preta kwadra-
towy 20 X 20 mm, dilugo$é zas wynosi 1,5 m. Jaki
bedzie ciezar preta?

Z tabel znajdujemy, ze ciezar 1 m_preta kwa-
dratowego 20 X 20 mm ze stali weglowej wynosi
3,14 kg.

Cigzar wiec calego preta ze stali weglowej be-
dzie wynosit

= ok. 1,09

Gy = 3,14 . 1,5 = 4,71 kg.

Dla znalezienia ciezaru takiego preta ze stali
szybkotnacej o zawartosci 18% W nalezy otrzyma-
ng warto§¢ pomnozyé przez 1,13 (patrz tabl. I),
a wiec

G =1,13.G, = 1,13. 471 = 5,32 kg.

W niektorych poradnikach warsztatowych
podane sa osobne tablice ciezar6w 1 metra
biezacego stali szybkotngcej dla réznych za-
wartosci wolframu, oraz réznych profiléw
I wymiaréw przekroju, a wiec okragtego,

kwadratowego i1 prostokatnego.
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MECHANIZM ROZNICOWY | JEGO ZASTOSOWANIE
W OBRABIARKACH

Zmiana przetozen przekladni miedzy dwo-
ma watkami, w obrabiarce, da sie zrealizo-
wa¢ w przewazajacej ilosci wypadkow za
pomoca ko6t zebatych zmianowych lub tez
skrzynek przekiladniowych. A wigc zagad-
nienia takie jak: toczenie gwintow na tokar-
ce, frezowanie ztobkow $Srubowych na frezar-
ce uniwersalnej, podzial roznicowy na po-
dzielnicy, frezowanie ko6t zebatych walco-
wych o zebach prostych na frezarce obwie-
dniowej i t. p. dajg sie z dostateczng do-
kladnoscia rozwigzaé za pomoca pojedynczej,
podwéjnej lub co najwyzej potrojnej prze-
ktadni kot zebatych.

Np. przetozenie */: mozemy uzyska¢ za po- ‘

przektadni kot zebatych
zmianowych (rys. la), stosujac kolo nape-
dzajgce o Z, = 30 zebach, kolo napedzane
o Z, = 70 zebach i dowolne kolo posrednie,
ktore konieczne jest dla przeniesienia ruchu
z kota Z, na koto Z,; przetozenie '/,, mozemy
zrealizowa¢ przekladnig podwdjng kot zmia-
nowych (rys. 1b) stosujac np. kota napedza-
jace Z, = 30, Zy= 20 i kola napedzane
Z, = 90 i Z, = 80.

mocg pojedynczej

Przekladnia pojedyficza i podwdjna
két zebatych zmianowych.

Rys. 1.

W nicktorych jednak wypadkach spoty-
kamy sie z konieczno$cig zastosowania bar-
dziej zlozonego przetozenia, ktérego nie by-
ubysmy w stanie zrealizowa¢ w sposéb do-
ktadny za pomocag kot zebatych zmianowych
Nie wystarczyloby nieraz nawet zastosowa-
nie potrojnej przekiadni koét zmianowych,
ktérych ilosci zebdéw stopniowane byloby co
1 zab. Wyobrazmy sobie, ze mamy zrealizo-
wa¢ przektadnie o przelozeniu

g p.. 1 601
0600 T 600

W doborze kot zebatych zmianowych na-
tknelibysmy sie na powazne trudnosci.

Rozwigzania zatym nalezy szukac¢ na innej
drodze- Znajdujemy je przez zastosowanie t.
zw. mechanizmu réznicowego, ktory pozwala
na sumowanie ruchow.

Wartos¢ przelozenia i =1 - mozemy bo-

. . 600
wiem przedstawi¢ jako sume

. . , 1
L =1 'l“ lzzl"‘l—‘—éab*

I wtedy za pomoca dwoch niezaleznych prze-
ktadni uda sie nam to tatwo zrealizowad.
Przy czym dla uzyskania wartosci matych
NP oo wlaczamy w lancuch przekladni za-
zwyczaj przektadnie $limakows.

Przektadnia roéznicowa sklada sie z co
najmniej 3 kot stozkowych jednakowej wiel-
kosci?) (rys. 2).

b

NN\

NANANNRN

INNNN\N

239/26-R2

Rys. 2. Zasada dzialania mechanizmu réznicowego.

Walek I zakonczony jest ramieniem R i na
tym ramieniu obraca sie luzno kolo stozko-
we B, zwane satelitem. Kolo stozkowe C
osadzone jest i zlgczone z walkiem H. Za-
16zmy, ze kolo stozkowe A jest nieruchome
(np. umocowane do korpusu obrabiarki). Roz-
patrzmy teraz poszczegdlne wypadki napedu-

Przypadek 1. Walek I jest napedzajacym
i wykonywa wraz z ramieniem R, n obro-

Y czwarte kolo stozkowe, ktére prawie zawsze
znajduje sie w mechaniZzmie réznicowym ma za za-
danie zréwnowazenie mas wirujgcych.

306



Rok XIX

tow na minute. lle obrotow na minute bedzie
wykonywal watek II? Aby to ustali¢ rozpa-
trzmy uklad przedstawiony na rys. 2 b, ktd-
ry przedstawia nieruchomg zgbatke A. odpo-
wiadajaca jakgdyby rozwinigciu nierucho-
mego kota stozkowego A, koto zebate B.,
odpowiadajace kotu satelitowemu B oraz ze-
hatke C:, odpowiadajaca kotu stozkowemu C.
Jesli kolo B: bedzie toczy¢ sie po nierucho-
mej zebatce A:, to spowoduje przesuwanie
sie zebatki C. z pewna szybkoscig, ktéra be-
dzie uzalezniona od szybkosci toczenia sie
kcta B:.

Toczenie sie kola B: po nieruchomej ze-
batce polega na kolejnych obrotach tego ko-
la okolo kolejno zmieniajacych sie punktow
obrotu, M, M’, M”i t. d. przy czym, jesli $ro-
dek kota B. przebedzie droge S.S:. =1z to
punkt N na zebatce C. wykona w tym sa-
mym czasie droge N N'=2a. Wobec tego
szybko$¢ przesuwu zebatki C. bedzie 2 razy
wieksza od szybkosci punktu S. (Srodka ko-
la toczacego sieg).

Przenoszac nasze rozwazania na mechanizm
roznicowy (rys. 2aj stwierdzamy, ze szyb-
ko$é obwodowa punktu N na obwodzie kota
C bedzie 2 razy wieksza od szybkosci obwo-
dowej punktu S na ramieniu R. Wobec tego
ilo§¢ obrotow walka II bedzie 2 razy wieksza
od ilosci obrotéw ramienia R, a co zatym
idzie i watka I, czyli

n,—=2.n

Przypadek 2. Watek II jest napedzajacy,
i wykonuje n obrotéw na minute, a nape-
dzany jest walek I. Kolo stozkowe A jest
i w tym przypadku nieruchome.

Przeprowadzajac analogiczne rozwazania
jak w przypadku I, stwierdzimy, ze iloé¢
obrotow na minute watka I bedzie réowna
potowie ilosci obrotéw waltka II, a wiec

n—ln

W ‘rzeczywistosci jednak mechanizmy roz-
nicowe sa stosowane w takim uktadzie, ze
koto stozkowe A nie jest unieruchomione,
lecz réwniez sie obraca (rys. 3).

Rozpatrzmy przypadek, gdy walek I jest
napedzajacy i wykonuje n obrotéw na mi-
nute, a ponadto kolo stozkowe A obraca sie
rowniez (np. za pomoca slimacznicy D osa-

235/46-R3

Rys. 3.

Mechanizm roznicowy,
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dzonej na piascie tego kota) wykonujac n.
obrotow na minute. Ile obrotéw na minute
hedzie wykonywat watek 1I?

Wobec nieruchomego kota A watek II wy-
konatby 2n obrotéw. Nalezy sie teraz zasta-
nowi¢ w jaki sposdéb obrot kota A bedzie
wplywal na obroty watka II. Wyobrazmy so-
bie w tym celu, ze walek I wraz z ramieniem
R jest unieruchomiony; wtedy ruch kota A
przenosi¢ sie bedzie na koto C, za pomoca
kota B, ktére w tym wypadku odgrywa role
kota posredniego. Wobec tego, ze kota A i C
sa jednakowej wielkosci, to koto C a wigc
i watek II bedzie wykonywal taka sama ilo$¢
obrotéw jaka wykonuje kolo A, czyli

n,=n,

Ponadto zauwazamy, ze kierunki obrotow
k6t A i C beda w tym wypadku przeciwne.

Jesli wiec beda sie obraca¢ jednoczesnie:
watek I wykonujacy n obr/min oraz kolo ze-
bate A, wykonujace ng obr/min, to walek
napedzany II bedzie Wykonywal ilo$¢ obro-
tow na minute

— 9 1
n, Zn +n,

Znak — bedzie sie odnosit do zgodnych
kierunkow obrotu ramienia R i kola zebatego
A, natomiast znak -+ do kierunkéw prze-
ciwnych.

W wypadku, gdy napedzajacym bedzie wa-
tek II wykonujacy n obrotéw na minute, wte-
dy ilos¢ obrotow watka I bedzie

n, —
n, == o + n,

Spotka¢ mozemy nieraz uklad mechanizmu
roznicowego przedstawiony na rys. 4.

239/46-Re

&P
Rys. 4 Mechanizm réznicowy.

Kota zebate A i C sa osadzone na watlkach
I i II natomiast kola satelitowe B i B’ s3
obrotowo osadzone na watku III w korpusie
K mechanizmu, przy czym ruch dodatkowy
uzyskuje caly korpus.

Jesli I jest watkiem napedzajacym i wy-
konuje n obr/min, korpus za§ K ruch dodat-
kowy ns obr/min. to obroty walka napedza-
Jgego II beda wynosk

n,==—mnit2n,

W dalszym ciggl omowimy zastosowanie
mechanizmu roznicowego w obrabiarkach.
c. d. n.
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O KSIAZCE

ni pomiedzy 1l-szym a 3-cim
maja stanowia $wieto ksig-
zki. Sg one poswiecone omo-
wieniu jej wartosci i zna-
czenia, a takze podkreSle-
niu doniostej roli, jakg od-

; grywa ksigzka w calosci

kultury narodowej.

Do szczerych mito$nikow ksigzki nalezg
niewatpliwie technicy, ktérzy swa fachows
wiedze czerpig z tej niezastgpionej i obfitej
skarbnicy, jaka jest ksiazka i wielkie jej sku-
pienie — biblioteka. Dlatego tez sadze, iz
artykut o pochodzeniu i dziejach ksigzki za-
interesuje szersze gronc czytelnikow ,,Mecha-
nika".

Skad wziela sie ksigzka? Jak powstala? Ja-
kie czynniki, tkwigce w instynkcie cztowieka
wplynely na przedstawienie opisu przezyc,
pomystéw, dazen i przejawoéw ducha ludzkie-
go w konkretnej postaci, jaka stanowi ksiaz-
ka? Oto pytania, na ktére pragnelibysmy da¢
odpowiedz. »

W kazdym czlowieku istnieje dazenie do
niesmiertelnosci. Dazenie to przejawia sie
w instynkcie zachowania gatunku, oraz
w checi przekazania nastepnym pokoleniom
najlepszych swych mysli i uczué.

Ksiazka jest jednym z nielicznych wytwo-
réw kultury ludzkiej, opartych na zupelnej
bezinteresowno$ci; stanowi ona wyraz swoi-
stego, wyrostego z mitosci, dazenia do prze-
kazania potomnym dorobku mysli w dziedzi-
nie nauki, artyzmu i obyczajowosci. W ksiaz-
ce uwidacznia sie potega Slowa, majacego
trwa¢ wieki. Mijaja pokolenia, przechodza
burze zyciowe i przejawy dzikiego niszczy-
cielstwa, jakiego przyklady dostarczyla ostat-
nia wojna, a ksigzka gdzie§ w ukryciu zacho-
wana trwa i na nowo przedrukowana pro-
mieniowa¢ bedzie nadal swym niezniszczal-
nvm blaskiem.

Ksigzka w dzisiejszej swej postaci, druko-
wana na szybkobieznych maszynach drukar-
skich i rozrzucana w dziesigtkach tysiecy
egzemplarzy, nie powstata od razu. Zrodzona
zostala w ciezkim trudzie pierwotnego autora,
ktéry nie znat ani latwego dzisiejszego alfa-
betu, ani nie posiadal odpowiednich materia-
6w, ktérymi i na ktédrych moégltby latwo pi-
sac.

Pierwotnym materialem pisarskim byla gli-
na. Z niej to w starozyinosci sporzadzano ta-
bliczki, na ktérych prymitywnym pismem kli-
nowym, a gdzieindziej obrazkowym przy po-
mocy rylca stawiano w chaldejskim, fenickim,
czy egipskim jezyku znaki, majgce ludzko$ci
’prze_lggq_zﬂaé wiadomosci o stanie 6wczesnej kul-

tury. Tabliczki te wypalano i tym sposobem
utrwalano ludzka mysl na wieki.

Nastepny etap, to w antycznej Grecji sto-
sowana pokryta gipsem deseczka. Egipt wy-
nalazt materiat pisarski odmienny w postaci
trwatych lisci papirusu. W paryskiej Biblio-
théque Nationale zachowaly sie takie papi-
rusowe egzemplarze, pochodzace z trzeciego
tysigclecia przed Chrystusem.

Jeszcze trwalszym od papirusu materiatem
okazala sie skéra zwierzeca, specjalnie wy-
prawiana i krajana w diugie pasy, zwijane po
zapisaniu w rulony i tak przechowywane. Na
tym to pergaminie w glebokiej jeszcze staro-
zytnosci pisali greccy niewolnicy, w $rednio-
wieczu za$ — pracowlci mnisi klasztorni, uzy-
wajgc pidra pierwotnie trzcinowego, a poz-
niej gesiego oraz inkaustu, stanowigcego
wyciag z orzechéw galasowych. Wszystkie
te pomniki pracy pisarskiej byly oddzielnymi
kartami, malo przypominajacymi dzisiejsza
ksigzke.

Pierwsze ksiazki pojawiajg sie dopiero oko-
to IV wieku naszej ery. Byly to t. zw. kodek-
sy, posiadajace szereg oddzielnych kartek, ze-
branych w calo$¢. Roznego na te kartki uzy-
wano materiatu. Byly to pierwotnie deseczki
drewniane, a pdzniej kora, tyko, jedwab, lub
piétno. Ale gdy w XII wieku przybyt do
Europy papier, odbywszy z Chin poprzez Ara-
bie wielowiekowa wedréwke, wtedy dopiero
autorowie skryptéw znalezli wlasciwy materiat
cienki i frwaly, z ktérego juz mogli formowa¢
wielostronicowe, a jednoczeénie lekkie tomy
ksigzek.

Do Polski papier przybyt w XIV wieku;
na nim to po mrocznych klasztorach pracowi-
ci zakonnicy, a w szczegdélnosci Benedyktyni
podjeli swoéj cigzki trud pisania ksiag, zrazu—
oczywiscie — o tresci religijnej. Z tej to epoki
pochodzi wyrazenie o , benedyktynskiej* pra-
cy, gdy mowa o wyjatkowo Zmudnym i diu-
gotrwalym wysitku. Ze wzruszeniem zaiste
oglada sie te rekopisy, badz wielkich rozmia-
row (in folio), zawierajacych kancjonaly, czy
graduaty, badz mate, bliskie wymiarami na-
szym ksigzkom psatterze, lub kantyczki. Na
uwage zastuguje tu nietylko réwniutkie, wiel-
ce misterne pismo, ale i artystyczne wykon-
czenie kart, przyozdobionych barwnymi wi-
nietami, oraz miniaturowymi upiekszeniami
poczatkowych liter, t. zw. inicjalami. Wszyst-
kie te w zywych barwach utrzymane, rysunki
tworzyly jakby rozjasnienia, z tacinska ilu-
minacje jednostajnie szarej karty ksiazki.
Trud, z jakiego powstawala ksigzka, obowia-
zywal do szanowania jej i zachowania dla po-
zytku pokolen. Totez pisany tekst okladano
w deseczki, ktére pokryte skoéra, byty zaopa-
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trywane w artystycznie tloczone upigkszenia.
Gorliwy czytelnik, od pierwszej do ostatniej
strony przeczytawszy tekst, mial prawo po-
wiedzie¢, iz zgtebil ksigzke ,,od deski do des-
ki, ,

Rok 1455 stanowi zasadniczy przewr6t
w historii ksigzki. W roku tym moguncki
mnich Johannes Gutenberg dat $wiatu pierw-
szy druk, utrwalony na papierze przy pomocy
wynalezionych przez siebie czcionek; byt to
kalendarz astronomiczny. Niedlugo potem
ukazal sie pierwodruk Biblii. Pojawienie sie
tych ksigzek stanowilo istng rewolucje
w dziejach cywilizacji; od tej pory mozZna
bylo latwo mie¢ ksigzke, wytworzona w wiel-
kiej ilosci identycznych egzemplarzy. Wyna-
lazek Gutenberga zapoczatkowat ere pow-
szechnosci ksigzki.

W Polsce wprowadzono druk dos¢ szybko
po jego wynalezieniu. Siedzibg pierwszych
drukarn byt Krakow. Tam tez wydano alma-
nach-kalendarz na rok 1473, uznany za pierw-
szy druk polski. Nie znaczy to jednak, aby
6w almanach miat by¢ drukowany po polsku.
Duzo wody uptyneto w Wiéle, nim 'Krakow,
a z nim cata Polska ujrzala w 1513 roku dru-
kowang ,,Ortografie polska” ks. Zaborowskie-
go, a wkrétce pozniej inkunabutl (pierwszy

druk) ,Dusznego Raju’* Biernata z Lublina.
Pierwszymi drukarzami w Polsce byli ucz-
niowie Gulenberga. Drukowali po 1laci-

nie i mogli zupelnie nie znaé¢ polskiego je-
zyka. Szybki rozwdj drukarstwa w Polsce
i liczne naklady ksiazek $wiadczg o chlonno-
éci kulturalnej owczesnej Polski. Przedsie-
biorstwa drukarskie uzyskaty liczne krélew-
skie przywileje, a ich wlasciciele zyjac
w przyjaznej dla swej dziatalnosci atmosfe-
rze, szybko sie polonizowali.

Rozwoj ksiazki postepuje stale. Drukowana
zrazu gotykiem, przyjetym z Niemiec, zamie-
nia stopniowo kréj swych czcionek na tacin-
skie. Zdobienie kart i liter uskuteczniane
z poczgtku recznie coraz bardziej przechodzi
na drzeworytnictwo a poézZzniej miedziorytni-
ctwo. .

Niedtugo cata Polska pokrywa sie siecig
drukarn. Wschoéd rywalizuje z zachodem
w zywotnosci swego drukarstwa; Wilno
i Lwow, Poznan i Torun staja sie o$rodkami
wydawniczymi, a tym samym o$rodkami pro-
mieniujgcej kultury narodowej. A gdy w XVI
I'w XVIT wieku zycie religijne w Polsce za-
mgcone zostalo ruchem dyssydenckim, dru-
karnie mnoza sie obficie. Przy klasztorach
katolickich i zborach kalwinskich, na dworach
magnackich i w mieszczanskich kamienicz-
kach wre praca drukarska. Coraz to z tej, czy
drugiej strony rzucane sg w rozogniony wal-
ka religijng tlum rozprawy, pamflety i satyry.

Czytelnictwo tak sie juz w Polsce rozpow-
szechnito i ugruntowato, ze najwigksze na-
wet nieszczescia narodowe nie sg w stanie
powstrzyma¢ zwycieskiego pochodu drukowa-
nego stowa. Zahamowany nieco ruch publi-
cystyczny w smutnym okresie saskim, roz-
kwita w okresie panowania Stanislawa Augu-
sta, by wybuchna¢ ptomieniem w pracach Ko-
misji Edukacyjnej, postulatach Wielkiego
Sejmu i programie Konstytucji 3-go Maja. Po
utracie niepodleglos$ci Rzeczypospolitej w dru-
kowanym stowie ksigzki polskiej umieszczono
cala nadzieje przechowania ducha narodowe-
go w nieskazonej formie. Wypetnil swe zada-
nie wzniosty romantyzm, ktérego arcydziela
przeniknety do kazdego polskiego domu; wy-
konal takze swa misje rzeczowy pozytywizm,
wzywajacy naréd do szukania w pracy orga-
nicznej podstaw do przetrwania ekonomicz-
nego, a w ksigzce — zZrodta dla ocalenia war-
tosci duchowych.

Okres niepodleglosci to okres krolowania
ksigzki. Wydawnictwa éwczesne wyrazaly sie
liczba okolo 8000 tytuldw rocznie. Rozumia-
no, ze ,ksigzka jest poteznym czynnikiem
w tworzeniu dobrego klimatu kulturalnego,
jako warunku ksztattowania postawy czlo-
wieka i rozwoju jego sil duchowych™.

Ostatnia wojna przecieta zycie wydawni-
cze w Polsce. To, co drukowano i powielano
w okresie okupacji w prasie podziemnej nie
moglo wyréwnaé tych strat, jakie w zbiorach
ksigzek publicznych i prywatnych poczynit
barbarzynski najezdzca. Od chwili ustapienia
Niemcoéw ruch wydawniczy odzyl: pierwszy
rok wykazuje ponad 2000 tytuléw broszur
i ksigzek drukowanych w tym okresie. Jest
to wiele, zwlaszcza jesli wezZmie sie pod uwa-
ge, ze niektére =z ksigzek -odbite =zostaly
w niespotykanej przed wojnag iloSci egzem-
plarzy. (Np. popularna ,Stara Ba$n"” wydana
zostata w ilosdci 35.000 egzemplarzy). Dowo-
dzi to duzej chlonnos$ci rynku ksiegarskiego,
co jest robwnoznaczne z t. zw. gtodem ksiazki.
To tez nie wolno nam ostabi¢ tempa zycia
wydawniczego. Trzeba zdoby¢ sie na maksi-
mum wysitku, aby dobre ksigzki w mozliwie
najwiekszej ilo$ci wydawa¢ i tworzy¢ domo-
we, cho¢by najskromniejsze ksiegozbiory.
Miejmy bowiem zawsze na uwadze stowa
znanego pisarza i poety Kornela Makuszyn-
skiego:

.,Sto razy woltatem, gadalem bez korica,
Kiedym sie—rozzalony—na ambone wspinai:

Ze dom, w ktérym jest ksiqzka,
jest przybytkiem sfornca,

A dom, w ktérym jej niema — to czarny
kryminai”.

309




Zeszyt 7T—8 7

MECHANIK

Rok XIX

POMYSLY | WSKAZOWKI PRAKTYCZNE

FILIP PODMIOTKO, instruktor obrébki recznej metali.

UWAGI O LUTOWANIU

Lutowaniem nazywa sie laczenie dwéch
metalowych cze$ci za pomoca innego rozto-
pionego metalu, zwanego Iutem lub Iuto-
wiem.

W zaleznosci od temperatury topliwosci
lutu rozrézniamy: Iutowanie miekkie z za-
stosowaniem lutu ltatwotopliwego, oraz Iluto-
wanie twarde lutami o wysokiej temperatu-
rze topliwosci.

Odnosnie temperatury tfopliwosci lutuy,
ogblnie powiedzie¢ mozemy, ze musi by¢ ona
zawsze nizsza od temperatury topliwosci me
tali lgczonych. :

Rodzaje lutéw.

Luty miekkie topia sie ponizej temperatu-
ry 300° i moga by¢ stosowane do potaczen,
gdzie nie wystepuja wieksze naprezenia.

Wigkszos¢ lutow miekkich stanowia stopy
cyny z olowiem. Sklad i przeznaczenie tych
lutéw podany zostal w tabeli I

Luty miekkie dostarczane bywaja najcze-
$ciej w postaci pretéw lub drutu.

Luty twarde. Role lutu twardego moze
w zasadzie spelnia¢ kazdy metal o tempera-
turze topliwo$ci nizszej od metali lgczonych.
Czasami stawiane sg tu dodatkowe wymaga-
nia, jak np. aby spoine wraz z cze$ciami la-
czonvmi mozna bylto ku¢ lub walcowaé, albo,
aby kolor lutu byt zblizonv do koloru ta-
czonych przedmiotéow, itp. W prakiyce sto-
suje sie naijczesciej lutv mosiezne wg tabeli
II, lub mosiezne z dodatkiem srebra — ta-
bela III. Luty twarde dostarczane sa w po-
staci proszku, ziarn, paskéw lub drutow.

Lutowanie miekkie.

Lutowanie miekkim lJutem odbywa sie przy
uzyciu kolby miedzianej zwyklej (rys. 1),
elektrycznej (rys. 2) lub benzynowej (rys. 3).

Rys. 1. Kolba

lutownicza zwykla

Kolbe zwykla nagrzewa sie na palenisku
lub lampa lutowniczg (rys. 4). Kolbe nagrze-
wa sie od tylnej nie zaostrzonej strony, aby
zapobiec zanieczyszczaniu i utlenianiu . przez
ptomien czgSci roboczej. Wtasciwe nagrzanie
kolby poznaje sie po tym, ze polozone na
niej drobne kawatki lutu szybko sie topia.
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Nalezy unika¢ nadmiernego nagrzewania
kolby, gdyz prowadzi to do jej przedwczes-
nego zuzycia. ‘ '

Przed przystapieniem do lutowania musimy
oczysci¢ roboczg cze$¢ kolby. W przypadku
wiekszego jej zanieczyszczenia lub zuzycia
kolbe opitowujemy, a nawet moze zaj$¢ po-
trzeba przekucia. Nastgpnym zabiegiem po
nagrzaniu jest potarcie ostrza kolby o ptyt-
ke salmiaku i pocynowanie (pobielenie).

Czyszczenie kolby powtarzamy po kazdo-
razowym jej nagrzaniu.

Rys. 2. Kolby lutownicze elektryczne

Warunkiem dobrego polaczenia jest do-
ktadnoéé¢ przylegania warstwy lutu do po-
wierzchni przedmiotéw taczonych. Aby to
osiagna¢ nie wystarczy mechaniczne oczysz-
czenie z rdzy i farby, lecz réwniez trzeba
zapobiec utlenianiu sie¢ powierzchni, 'ktc')re
zwlaszcza latwo nastepuje przy wyz.sz,ych
temperaturach. Do tego celu stuza rdzne
érodki chemiczne, z ktérych czestsze -zasto-
sowanie znajduja:

a) kwas solny rozcienczony do ok. 50% —
uzywa sie przy lutowaniu cynku

Uwaga: przy rozcienczaniu stezonego kwasu
solnego nalezy wlewa¢ kwas do wo-
dy, a nie przeciwnie, gdyz grozi to
wypadkiem.

b) woda lutownicza jest roztworem chlor-
ku cynku {ZnCl,) w poczwérnej ilosci wody.

W praktyce chlorek cynku sporzadzamy
najcze$ciej sami, przez rozpuszczanie kawat-
kow blachy cynkowej w kwasie solnym.
Przygotowywanie wody lutowniczej winno
odbywa¢ sie na otwartym powietrzu, w celu
unikniecia szkodliwych wyziewow.

c) pasta lutownicza, stanowi mieszanine
thuszczow i zywic ze zwigzkami chlorowymi.
Jest wygodna w uzyciu, gdyz latwo daje sie
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Rys. 5. Kolhy lutownicze benzynowe

TABLICA I

TABLICA 11
Luty cynowe Luty mosiezne
Ch?r]:]liacgny Temp. chgrlf?d ; \ !
Znak B ._U’f’ o topII.)' Zastosowania. Znak - %CZH)ET;I;F' Zastosowania
Sn | Pb Cu | Zn "

PbSn25; 25 75 271 | Do lutowania w plomie-

niu (bez uz.cia kolby)

PbSn30] 30 | 70 262 | Do robot blacharskich

budowlanych

PbSn33| 33 | 67 255 | Do blach cynkowych i

ocynkowanych

Pb Sn 40 40 60 240

Do blach mosieznych

PbSns0] 50 | 50 | 220

Do blach mosieznych

Sn Pb 40| 60 40 190

Do metali tatwotopli-
wych i robé6t precyzyj-
nych

Do polaczen, gdzie obe-
cno$é ofowiu jest nie-
pozadana (ze wzgle-
dow zdrowotnych)

Sn Pb 10 90 10 220

rozsmarowa¢, a pod wplywem temperatury
staje sie ptynna.

Po zakonczenu procesu lutowania nalezy
pamigta¢ o oczyszczeniu potgczenia z resz-
tek Srodkow chemicznych. Na ogét przepro-

Rys. 4. Lampa lutownicza

1
1

Zn Cu 42] 42 58 820 | Do mosigdzu o zawar-
toscr miedzi > 60 ¢

ZnCu45] 45 | 55 835 | Do mosiqadzu o zawar-
tosci miedzi > 67 %

CuZn49] 51 49 | 850 | Do stop6w miedzi o za-

wartosci > 68 %

CuZn46| 54 46 875 | Do miedzi, brazéw, ze-

laza, pil tasmowych

wadzamy to przez plukanie w wodzie, jedy-
nie pasty wymagaja specjalnych zabiegow.
Pewnag odmiane lutowania miekkiego sta-
nowi lutowanie plomieniem (bez uzycia kol-
by). Sposéb ten moze mie¢ m. in. zastosowa-
nie w przypadku trudnego dostepu kolbg do
wykonywanego polaczenia. Powierzchnie 1Ig-
czone pokrywamy wowczas warstwa lutu
(pobielamy), dociskamy do siebie i ogrzewa-
my plomieniem do odpowiedniej temperatury.

Podobne lutowanie stosujéemy np. do ta-
czenia dwu panewek lozyska, przeznaczo-
nych do dalszej wspdlnej obrébki.

TABLICA IiI

Luty mosiezne z dodatkiem srebra
(t. zw. srebrne).

Sktad
Znak chemiczny Ttemlp. Zastosowania
' topl.
Cul|Zn|Ag!

CuZn46 Ag4 | 50 | 46 4| 855

i Do mosigdzu o za-
ZnCu43Ag9 | 43 ' 48 | 9| 820 |

ZnCu36 Agl2| 36 | 52 | 12 | 785

wartosci miedzi
> 58 %; do robét

dokladnych, wy-

CuZn42Ag8

CuZn35Ag25] 40 | 35 | 25 | 765

| —— =

AgCu30Zn25| 30 | 25 | 45 @ 720

magajacych glad-
50 [ 42 . 8 | 830 . g ! } .
. P kiej spoiny; row-

niez do miedz: i

brazu.
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Lutowanie twarde.

Przygotowanie do Iutowania twardego po-
lega na oczyszczeniu i dopasowaniu do sie-
bie powierzchni czeéci laczonych. Lut w po-
staci proszku zmieszany ze $rodkiem odtle-
niajacym (najczesciej boraks) i.z dodaniem
wody tworzy paste, ktéra pokrywamy laczo-
ne miejsce. Uzywajgc lutu w postaci ziarnek
lub drutu, ktadziemy do w poblizu spoiny i

OPRAWKA DO

Na wytaczarkach lub precyzyjnych wier-
tarkach =zachodzi niejednokrotnie potrzeba
wytoczenia na gotowo otworu bardzo doktad-
nego (np. z tolerancjg 0,01 mm). '

Normalnie proces wytaczania przedstawia
sie nastepujaco:

1) najpierw wykonywamy kroétkie wyto-
czenie i sprawdzamy jego Srednice,
gdy wymiar tego wytoczenia nie odpo-
wiada zadanej $rednicy, ,podbijamy”
néz i ponownie wykonywamy wytocze-
nie, po czym mierzymy Srednice wyto-
czenia. Czynno$¢ te powtarzamy az do

2)

uzyskania zadanego wymiaru i wow-
czas przetaczamy otwér na calej diugo-
Sci. '

158/46-R1

Rys. 1.

Sposob ten jest jednak klopotliwy 1 wy-

posypujemy boraksem. Aby zabezpieczy¢
wzajemne polozenie laczonych czesci wigze-
my je drutem zelaznym lub uzywamy specjal-
nych uchwytow. :

Lutowanie moze odbywac¢ sie na palenisku
kowalskim, w piecach lub przy pomocy pal-
nika. W tym ostatnim przypadku winniSmy
unika¢ kierowania plomienia bezposrednio na
miejsce taczone, aby unikngé wypalania sie
cvnku.

WYTACZANIA

158/56-R2

Rys. 2.

Mozemy jednak znacznie uprosci¢ sobie
to zadanie, gdy uzyjemy do tego celu opraw-
ki nozowej, przedstawionej na rys. 1 lub 2.

~Oprawka taka (rys. 1) sklada sie z chwytu
stozkowego 1, suwaka 2, przesuwanego
w prowadnicy trapezowej za pomocg $ruby
mikrometrycznej 4 (o matym skoku np. 0,5
mm) i oprawki nozowej 7, w ktorej osadzo-
ny jest néz 8. Srube 4 przekreca sie a po-
mocg gléowki 6, polaczonej ze $ruba za po-
moca koétka ustalajgcego 5. Na obrzezu gltow-
ki nacieta jest podziatka. Je$li $éruba ma
skok 0,5 mm, a podzialka sklada sie z 50
dziatek, wowczas przekrecenie o 1 dziatke
odpowiada przesunieciu noza o 0,01 mm.

Zamiast oprawki z nozem mozna wetkngc
w otwor suwaka 2 néz 7 (rys. 2), gdy mamy
roztoczy¢ otwér o matej $rednicy.

W. Suw.

maga duzej wprawy rzemieslnika.

REDAKCJA CZASOPISMA ZWRACA SIE DO OGOLU CZYTELNIKOW Z APE-
LEM O JAK NA]JZYWSZ4 WSPOLPRACE W TYM DZIALE, POLEGAJACA NA
NADSYLANIU OPISOW UDOSKONALEN METOD OBROBKI, PRZYRZADOW
I NARZEDZI, STOSOWANYCH W PRAKTYCE WARSZTATOWE]!
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PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH

ANGIELSKIE SAMOCHODY OSOBOWE W 1948/9 ROKU.

Publikacja*), udzielona redakcji czasopisma ,Me-

chanik“ przez Brytyjska Ambasade w Warszawie,

pozwala sie zorientowa¢ w przewidywanym rozwoju

produkcji samochodéw osobowych w Anglii. Mimo

zupetnie odmiennych warunkéw, mozemy poréwnac

angielskie plany z naszymi i, by¢ moze, wyciagnac

z porébwnania pozyteczne Wnioski.

Anglia produkuje samochody w pokaznej ilosci,

korzystajac z poteznego rozwoju swego przemystu

samochodowego w czasie ostatniej wojny. Oczywi-

Scie obecny produkt nawigzuje Scisle do typow

czasie i na

sa to typy,
stanu

opracowanych w uzytek wojny. W naj-

lepszym wypadku ktére w dniu zawie-

szenia broni doszty do pierwowzoru. Rzecz

prosta jednak, przemyst na tym nie poprzestaje

i prowadzi intensywne studia nad powojennym

samochodem, dojdzie
w 1948/9 roku.

Miles Thomas jest
wiekszych wytwérn samochodowych angielskich (Nuf-
field

mystu i Handlu

ktory do rak nabywcy

wiceprezesem jednej z naj-

Organisation) i prezesem Zjednoczenia Prze-

Motorowego; opinie jego moga by¢

wiec uwazane za miarodajne.

Wielkos¢. Podatkowe uprzywilejowanie matych

wozoéw i niewystarczalno$¢ gospodarcza pod wzgle-

dem paliwowym, skitonity przemyst angielski do na-

stawienia sie na produkcje samochodéw osobowych

0 mocy nominalnej od 8 do 14 KM. Moc ta z lek-

ka wzros$nie, jes$li obecna starodawna taryfa po-

datkowa zostanie zmieniana i je$li podstawa opo-

datkowania wozu stanie sig objeto$¢ uzyteczna cy-

lindra, a nie przekrdj ttoka. Technicznie uwidoczni

sie to w bardziej kwadratowym wygladzie cylindra

1 wigkszej mocy, przypadajacej na jednostke cie-

zaru silnika.

Zgodnie z tradycjami samochodéw angielskich,

zmniejszenie uzytecznej przestrzeni dla pasazerow
nie jest przewidziane.

Ksztatt zewnetrzny. Zasada optywowego nadwo-
zia wytrzymata techniczng prébe wojny i mimo

znanej niemozliwosci zbudowania .,aerodynamicz-

Sidelights on isothe Automobile Developments by

Sir Miles Thomas D. F. C

nego“ samochodu, optywowy ksztatt, dajagcy wyczu-
walnag oszczedno$¢ mocy, bedzie utrzymany.
Rys, 2
Zasady konstrukcji silnika i podwozia. w sil-

niku beda wyzyskane dos$wiadczenia z paliwem
wysokooktanowym i z oliwa o duzo wyzszej, a tak
cennej i trudnej do osiggniecia smarnosci.

Szybko$¢ maksymalna zapewne nie wiele wzro-
$nie, natomiast elastyczno$¢ jazdy, zwigzana z za-

pasem mocy ma by¢é znakomicie ulepszona.

Nadwozie samonio$ace, jako lzejsze i tarnsze w ma-

sowej produkcji od konstrukcji klasycznej (rama +
nadwhzie) stanie sie najprawdopodobniej reguta
w samochodach osobowych.

Powazne zmiany zajda w zawieszeniu, Kktdérego

elementami konstrukcyjnym i stang sie sprezyna
spiralna i watek skretny.
Materiaty. Na

taj studia nad

pierwszy plan wysuwajag sie tu-

masami plastycznymi. Zakres za-

stosowania tych mas moze by¢ w samochodownic-

twie bardzo szeroki. Wszedzie tam, gdzie decydu-
jacym czynnikiem nie jest wytrzymatosé, zastepuje
sie  w miare moznosci metal. lekkimi czedciami
z mas plastycznych, w ktérych doskonale mozna
przewidzie¢ od razu zaczepy, otwory do zamoco-
wywania i t p.

Nie nalezy jednak zapomina¢ i o ujemnych ce-

chach mas plastycznych. Sa nimi: trudnos$¢ napra-

wy uszkodzonej cze$ci w warunkach przecigetnego

samochodowego warsztatu reperaeyjnego oraz ko-

nieczno$¢ znacznego powiekszenia rozmiaréw wy-

twoérni samochodéw, stosujgcej masy plastyczne za-

miast blachy, a to ze wzgledu na znaczng ilo$¢ ma-

tryc i na stosunkowo ditugi czas trwania proce-
sé6w wytwdérczych.

Powazny postep zaznaczyl sie takze w dziedzi-
nie lakierniczej. Dawne lakiery, zwtaszcza jasne,

poddane dziataniu czynnikéw atmosferycznych, tra-

city w krétkim czasie odcien ze szkoda dla este-

tyki. Zagadnienie to nabrato szczegdlnego znacze-

nia w czasie kampanii afrykanskiej w zwiagzku

z maskowaniem pojazdéw i zmusito' przemyst che-

miczny do wyprodukowania nowych lakieréw, od-

pornych na silne naswietlenie stoneczne.

Hamulce. Jako regute przewiduje sie hamulce

hydrauliczne z samoczynna hydrauliczng komoen-

Inz.-mech. Jan Oderfeld)
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W anglosaskiej literaturze technicznej na szezegal-
na uwage zaslugujg poradniki techniczne (books of
reference).  Naklady tych dziel osiagaja zawroine
wprost cyfry. Dla przykladu podam, ze ,,Mechanical
Engineers® Handbook® L. S. Marksa w czterech wy-
daniach osiagnat naklad 2235.000 egzemplarzy, ,Ame-
vican Machinists' Handbook and Dictionary of Shop
Terms® F. H. Coloina i F. 4. Stanleya w 17 wyda-
niach — 3522.500 egzemplarzy, a ,.Machinery's Hand-
lwok for Machine Shop and Drafting Room™ E. Ober-
ga i F. D. Jonesa w 12 wydaniach — 698.000 egzem-
plarzy!

Rozpowszechnienie angielskich i amerykanskich po-
radnikéw technicznych wéréd polskich technikéw nie
bylo wielkie, zar6wno ze wzgledu na male rozpo-
wszechnienie jezyka angielskiego, jak i na angielski
system miar, utrudniajacy korzystanie z tablic licz-
bowych.

Jednakze bogactwo materialu, zawartego w anglo-
saskich poradnikach technicznych, jest tak duze, 1z
dziela te zasluguja na uwage polskich technikés, in-
teresujgcych  sie  zagadnicniami  konstrukcyjnymi
I warsztatowymi.

Na wstepie uderza polskiego czytelnika, przyzwy-
czajonego do systematveznie ulozonych poradnikéw
niemieckich w rodzaju . Hiitte”, zupelny niem-1 brak
log'ki w ukltadzie materiatu.

W omawianym np. poradniku Camma z rozrzuina
nicdbaloécia podane réwnolegloboki sit  (parallelo-
grams of forces) obok rysunkéw raczek i kolek (ma-
chine handles and handwheels), zagadnienia ogrzewa-
n.a i przewietrzania (heating and ventilation) obok
spawalnictwa  (welding), nowoczesne zagadnien'a
skrawania z ujemnymi katami natarcia (negative rake
m lling} obok znanvch od dziesiatkéw lat paséw 1 kél
pasowych (belts and pulleys).

W krétkiej wzmiance recenzyjnej nie podobna po-
daé krytyki dziela tego typu, charakieryzujacego sie
ogromnym zageszcezeniem treSci, Pragnagtbym zwrécié
uwage na niektére drobne, lecz charakterystyczne
szezegoly.

Na poczatku poradnika podano zestawienie stowa-
rzyszen inzynierskich i naukowych, obejmujacych 200
pozyevj. Swiadezy to o niezwykle silnym natezeniu
zveia umystowego w Anglii.

Na uwage zastuguje rozdzial o masach plastycznych
(plastics), $wiadezacy o ogromnym postepie w za-
kresic produkcji mas plastycznych z t. zw. sztucz-
nych zywie, jaki dokonal sie w Anglii w czasie wojny.

Rozdzial , Reclumation of worn parts® mdéwi o me-
talizacy. natryskowe] (by metal spraying} powierzchni
zuzytych lub tez obrobionyeh na zby( maly wymiar,

1) Ksigzke te redakcja naszego czasopisma olrzy-
mala dzieki uprzejmosc. Mr. J. M. Millera z British
Burcan of Scientific Information,

ktora to metoda rozpowszechnila si¢ bardzo w okre-
sic wojennym

Do dzialdw nowoczesnych poradnika mozemy zali-
czvé réwniez ,Powder metallurgy®, znang u nas pod
nazwiy metalurgli cial sproszkowanych lub ceramiki
mietalurgicznej 1 zajmujacej sie  przerébka metali
sproszkowanyeh na ciata Jednolite za pomoca ope-
racyj cieplnych i mechanicznych, przeprowadzanych
ponizej temperatur topliwosci skladnikéw. Ceramika

metalurgiczna  znalazla szerokic zastosowanie przy
wyrobie nakladek ze stopéw spiekanych do nozy,
drutéw ogniotrwalyeh do zardwek, itd.

Poza obréobka skrawajacy, ktéra stanowi punkt

podrecznika, obszernie potraktowa-
w szezegdlnosei wykroj-

ciezkoSc: calego
no obrobke plastyczna, a
nictwo.

W rozdziale ,Production control” oméwiono mecha-
nizm kontroli produkcji, podajac w sposéb zwarty
czynno$ci kontrolne oraz wzory formularzy réinego
typu, jak np. polecen pracy, kart oblegowych, itd.

Sporo miejsca podwiecono réwniez obliczaniu kosz-
tow wlasnyech wytwarzania.

W przygotowywanvm obecnie do druku podreczni-
ku technicznym , Mechanik® postaramy sie uwzglednié
w mozliwie najszersze] mierze iaterial, zawarty
w anglosaskich poradnikach technicznych.

A.T. T

Inz. Marian Sadlowski: ,Oszczedno$é dzwignia do-
brobytu. A5, str, 24. Biblioteka Hutnika. Nakladem
Centr. Zarz. Przem. Hutn. Chorzéw, 1946.

Niewielka ta ksiazeczka ma na celu w przystepay
sposob przedstawié Zrodia strat, powstajacych w prze-
my$le hutniczym i metalowym. Réwnoczesnie znajdu-
jemy proste wskazowki jak te straty usuwaé lub zmniej-
szaé. ,Zbiorka odpadkéw metalowych”, ,Oszczednosé
dodatkéw stopowych w stalowni”, ,,Oszczednos$¢ sma-
réw", ,,Oszczedno$é narzedzi” — oto tytuly niektérych
rozdziatow, Autor wychodzi ze slusznego zatozenia, iz
prawdziwa oszczedno$é moze byé osiagnigta dopiero
przy pelnej wiedzy i dobrej woli wszystkich uczestni-
ltow procesu wytworcezego.

Ulktad tresci na ogét jasny i logiczny; raza nas na-
tomiast niektére niefortunnie uzyte terminy z dziedzi-
ny slownictwa techniczneso, jak np. zbednie wprowa-
dzony ,kaliber" (w znaczeniu sprawdzian), ,wiertlo
spiralne” (zamiast ,krete”), ,spirala wiertla” (w zna-
czeniu zlobek wiertla), ,twardy metal” (zamiast ,stop
spiekany").

Z innych usterek zauwazyli§my niezbyt szczedliwie
sformulowane zdanie na str, 18: ,Niezaleznie od moz-
liwosci stosowania wiekszych szybkosc! skrawania, prze-
mawia na korzy$é wiertel ze stali szybkotnacej w sto-
sunku do wiertel ze stali narzedziowej lepsza ich trwa-
tos¢”. Niejasno wypadl opis ostrzenia wiertel (str. 19).
Na str. 20 nieslusznie uzyto nazwy ,uchwyt’ na okre-
¢lenie ,gniazda” wrzeciona. Zbiezno§é stozka Morse'a
(str. 20) wynosi tylko w przyblizeniu 1:20, a nie réw-
na sie temu stosunkowi, jakby mozna wywnioskowaé

z tekstu. S.K.
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CZASOPISMA NADESLANE

LCZASOPISMO  TECHNICZNE® Nr 7/46 przynosi
nastepujace artyvkuty: Tadeusz Kostia .Pomiary po-
wierzchni  szybklich samolotow®, inz. arch. Bogdan
Laszczka , Architektura, a nowa rzeczywisto$é”, nz.
Wtadystaro Murzewski ,Geoida i jej figury zastep-
cze. Tre§é zeszyvtu uzupelniaja stale rubryki: Kroni-
ka techniczna i Kronika stowarzyszen technicznych.

WGAZ, WODA i TECHNIKA SANITARNA®“ Nr3/46
nastepujace artykuly fachowe: inz.
Leonard Skibnieroski ,Rolnicze wykorzystanie Scie-
kow miejskich 1 przemystowych®. inz. [ozef Stiksa
,Zagadnienie balneotechniki w uzdrowiskach pol-
skich®“. W rubryce ,,Z 7vcia Onganizacji“ zamieszczona
zostala lista Gazownikow, Wodociagoweow 1 Techni-
kéw Sanitarnych, zamordowanych i zmarlych w la-

tach 1939 — 1945,

Nr 2/46 czasopisma INZYNIERIA { BUDOWNIC-
TWO* przynos: niezwykle bogaty material (12 arty-
kuléw, 80 stronm tekstu). Poza artykulami fachowymi,
na uwage zasluguje praca inz. Tadeusza Niczewskiego
»Zagadnienie czlowieka'. Liczne stale rubryki jak:
Stownictwo budowlane, Kronika odbudowy, Odczyty,
Przeglad Prasy i wiele innych uzupelniaja tres¢ tego
cickawie redagowanego miesiecznika.

+PRZEGLAD BUDOWLANY* Nr 5-4/46 przynosi
m. ‘n. interesujycy artykul Barbary i Fugeniusza Ol-
szeskich ,Plan odbudowy Warszawy®.

Ukazal sie nr 5/46 ,PRZEGLADU GEODEZY]NE.
GO", czasopisma poswieconego miernictwu i zagad-
nieniom z nim zwiazanym. Nr 5/46 zawiera m. in. ar-
tykul inz. Tadeusza Olechowskiego ,Urzadzenie isi
rolniczej“.

Nr 6/46 . PRZEGLADU GORNIC2ZEGO*“ poswigzo-
ny jest gléwnie zagadnieniom eksploatacji pokladow
weglowych i opisom urzadze mechanicznych, maja-
cych zastosowanie w goérnictwie.

LPRZEGLAD ORGANIZAC]JI" Nr 6/46
m. in. nastepujace artykuly: prof. dr ini. St. Biei-
kowski ,Podstawowe zasady polityki plac®, inz.
Edmward Szymanski ,,Organizacja budownictwa, cze§é
tl¢, inz. Ignacy Baran ,OS$wietlenie, a bezpieczen-
stwo i wydajno$¢é pracy”, inz. Konecki ,,Mikrofotogra-
fia w zastosowaniu do celow rekonstrukeji, #nz. Zyg-
munt Rytel ,Posiedzenie kierownikéw fabryk Zjedno-
czenia Przemystu X«

Ukazal sie nr 4/46 ,PRZEGI.ADU TELEKOMUNI-
KACY]JNEGO*“ zawierajacy m. in. artykul (streszcze-
nie odczytu) inz. Stanistawa Ostromwskiego: ,Przemyst
telekomunikacyjny w Polsce”.

+SKRZYDLATA POLSKA*“ Nr 6/46 zawiera m. in.
artykuly: Tadeusz Kosfia ,Pomiar szybkodei lotu®,
ini. Kazimierz Kamienobrodzki . Teoretyczne podsta.
wy napedu odrzutowego®.

» WIADOMOSCI - TELEKOMUNIKACY JNE* Nr 4/46
przynosza m. in. artykul mgr. fil. Zofii Mizgier ,,Wne-
trze atomu — nowym zrédlem energii”.

zawiera m, In.

Zawiera

LWIADOMOSCL URZEDU PATENTOWEGO™ Nr
1/46 zawierajg Rozporzadzenie Prezydenta Rzeczypo-
spolitej o ochronie wynalazkdw, wzorow i znakéw to-
warowych oraz poZniejsze dekrety zmieniajace niekto-
re postanowienia pow. rozporzadzenia. Poza tym za-
mieszczony jest komunikat Urze¢du Patentowego Rz, P,
o klasyfikacji patentowe].

Nr 2 pow. czasopisma zawiera

teksty dekretéow

i umdéw zagranicznych i miedzynarodowych, dotycza-

ce ochrony wlasnoSci przemyvstowej. W czeSei druglej
opublikowane sa, udzielone w ostatnich czasach przez
Urzad Patentowy, patenty na wynalazki, oraz reje.

stracja wzoréw uzvtkowych, zdobniczych i znakdéw
towarowych.
. WIADOMOSCI URZEDU PATENTOWEGO*

Nr 3/46 zawieraja teksty ustaw i rozporzadzen, wy-
danych w Polsce i za granica. a odnoszacych sie do
zagadnie patentowych.

Nr 10-11/46 ,.2YCIA GOSPODARCZEGO" pos$wie-
cony jest zagadnieniom widkienniczym 1 zawiera
m. nastepujace artvkuly: inz. Czestaro Babinski
»Przemyst wlékienniczy polski na nowych drogach”,
Jerzy Dyjeciriski ,,Organizacja przemysiu widkienni-
czego w Polsce”, Bernard Tomaszewski ,Przemyst
wiokienniczy na Ziemiach Odzyskanych”, Zeszyt ra.
mykaja liczne stale rubryvki. Adres Redakeji i Admini-
stracji: Katowice, ul. 3 Maja 25.

in.

Nr 4/46 »Z2YCIA NAUKI® miesiecznika naukoznaw.
czego zawiera nastepujace artykuly: Dezydery Szym-
kierwicz ,Jeden procent dla kultury"”, d4rafol Listorn-
ski ,,O pracy zespolowej w nauce”, Jan Rutkoroski
.Prace zespolowe w naukach’ humanistycznych”, Ka-
zimierz Sembrat ,Poprawa warunkéw pracy nauko.
wej”, Mieczystaro Choynomwski ,Energia atomowa
a przyszlo$¢ Swiata”, Henryk Swidzinski ,Rola geo-
logii w zyciu gospodarczym kraju”, Jan Mergentaler
»Pare uwag o wydaniu prac naukowych”. Tresé ze.
szvtu uzupelniaja: Korespondencja, Nauka w kraju.
Nauka za granica i Sprawozdania. Adres Redakcji:
Krakoéw, ul. Szopena t m. 7; adres Administracji: Kra-
kéw, ul. Pitsudskiego 13 m. 2 Cena pojedyivczego nu-
meru 30 zf.

Obszerny nr 12-13/46 ,,ZYCIA GOSPODARCZEGO*
poSwiecony jest przemyslowi metalowemu. Zeszyt za.
wiera m. In. nastepujace artykuly: inz. Mieczystan
Lesz ,Przemyslt metalowy podstawg planu inwesty-

cyjnego”, dr inz. Adam Kregleroski ,Organizacja
i problemy paistwowego przemysiu metalowego

w Polsce®, inz. mech. Ignacy Brach ,Przemyst meta-
lowy w planie trzyletnim®, inz. Mieczystarw Kotomwicz
,.Organizacja przemyslu metalowego w ramach Cen-
tralnego Zarzadu Przemyslu Metalowego”, mgr Ma.
rian  Blachowski ,,Dystrybucja artykuléw przemystu
metalowego®, mgr Stanistano Baginski .Zagadnienie
finansowania produkej.i wyrobéw przemysiu metalo-
wego®, inz. Jan Piotrorwski .Przemyst obrabiarkowy
w Polsce”, inz. J. Zaporski . Tabor i sprzet kolejowy*,
inz, Zygmunt Nomwakcroski ,,Przemyst §rubowy w Pol-

. S. K.

sce
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JUBILEUSZ 25-LECIA PRACY INZ. JANA PIOTROWSKIEGO
W STOWARZYSZENIU MECHANIKOW POLSKICH W PRUSZKOWIE

Pracownicy  Wytworni Obrabiarek i Narzedzi
w Pruszkowie Stowarzyszenia Mechanikéw Polskich
z Ameryki byli uczestnikami krétkiej lecz wzruszajacej
uroczystoéci obchodu imienia, a zarazem 25-lecia pracy
w fabryce ini. Jana Piotrowskiego, Naczelnego Dyrekto-
ra Fabryki Stowarzyszemia Mechanikéw w Pruszkowie,
a jednoczesnie Naczelnego Dyrektora Zjednoczenia
Przemystu Obrabiarkowego,

Uroczystos$é odbyla sig w pigknej, wybudowanej juz
po wojnie stoléwce-§wietlicy fabrycznej, w ktérej tlum-
nie zgromadzili si¢ pracownicy wytwoérni.

Przewodniczacy Rady Zakladowej p. Gorniak
w swym przemoéwieniu wskazal na wielkie zastugi Ju-
bilata, zaréwno dla fabryk Stowarzyszenia Mechanikow,
jak i dla calego przemystu obrabiarkowego. Wspom-
nial, Ze w ciggu calego éwieréwiecza swej wydajnej
i owocnej pracy dla wytworni, zaré6wno w okresach jej
rozkwitu, jak w chwilach cigzkich dla przemystu, a
wreszcie dzi$, gdy fabryka powstaje na nowo z gruzéw
dyr. Jan Piotrowski byl zawsze nie tylko w calym zna-
czeniu tego slowa dusza przedsiebiorstwa, lecz réwniez
nauczycielem i wielkim przyjacielem wszystkich pra-
cownikow. Konczac swe przeméwienie p. Gérniak od-
czytal uchwale Rady Zakladowej, ktéra postanowila
aby w odbudowanym gmachu fabrycznym wmurowaé
tablicg, upamieiniajaca zastugi inz. Jana Piotrowskiego,
na ktorej obok Jego nazwiska, nierozdzielnie zwiaza-
nego z historig przedsiebiorstwa, zamieszczone zostaly
rowniez nazwiska pozostalych pracownikéw, zastuzo-
nych 25-letnia praca w fabryce.

Nastepnie zabral glos Jubilat, ktéry w serdecznych
stowach podziekowal Radzie Zakladowej i wszystkim
zebranym za uznanie, kté6rym magrodzona zostala jego
praca, a nastepnie w dluzszym przeméwieniu przy-
pomnial histori¢ Stowarzyszenia Mechanikéw, powsta-
lego samorzutnie, z inicjatywy polskich rzemies§lnikow
w Ameryce, a opartego na dwéch zasadniczych ideach:
powrotu do kraju celem pracy mnad jego odbudowa
i ekonomicznym podniesieniem, oraz, stworzenia takiego
warsztatu, w ktérym kazdy pracownik bylby zarazem
wspolgospodarzem, Méwca podkreslil, ze idea ta byla
zrealizowana praktycznie po raz pierwszy w Polsce
przez Stowarzyszenie Mechanikéw Polskich z Ameryki,
a poza gramicami kraju miewiele miala odpowiednikéw.

Twoércy jej nie ograniczali si¢ jedynie do budowy war-
sztatu pracy, uruchomili jednoczesnie szkole fabryczna,
zalozyli pismo techniczne (ktérego spadkobierca jest
nasz ,Mechanik"”), organizowali kredyt spoldzielczy
i powolali do zycia szereg instytucyj o charakterze
spolecznym, Fabryki Stowarzyszemia Mechanikéw w
Pruszkowie i Porgbie przechodzily réine koleje losy,
jednak duch, zaszczepiony przez idealistow — zalo-
zycieli, pozostal, przetrwala tradycja zgodnej wspot-
pracy personelu kierowniczego i robotnikéw. Dzis, gdy
idee te sie upowszechniaja, Stowarzyszemie Mechani-
kéw jest przygotowane, aby wkroczyé bez taré i zgrzy-
tow na droge odbudowy i pelnego rozwoju. Robotnik
Stowarzyszenia Mechanikéw czul sie zawsze wspélgo-
spodarzem przedsiebiorstwa, uprawnionym do zabiera-
nia glosu w jego sprawach; kierownicy umieli glos ten
doceniaé. Méwca stwierdzil, ze czuje si¢ szczgéliwy, do-
izywszy chwili, gdy idee zalozycieli moga byé w pelni
realizowane i wskazal, ze zalozycielom naleizy przypi-
saé mnajwigcej zaslug za to, co kiedykolwiek zostato
w Stowarzyszeniu dokonane.

Zebrani przyjeli gromkimi, niemilknacymi oklaskami
zaréwno uchwale Rady Zakladowej, jak i przeméwienie
Jubilata, ktérego cala sala wystuchala stojac.

Patrzac na uczestnikéw uroczystosci, jasnym bylo,
e w krotkim przemoéwieniu przedstawiciela Rady Za-
ktadowej nie padlo zZadne zbedne stowo. Wyszczegél-
nianie wielu zastug Jubilata bylo zbyteczne. Zaréwno
twarze osiwialych weteranéw, jak réwniez najmlod-
szych praktykantéw wyrazaly to samo uczucie szczerego
przywiazania do swego przyjaciela — kierownika.

Podajac te wzmianke sprawozdawecza, redakcija
«Mechanika”, bedacego wnukiem w prostej linii owego
wMechanika”, powolanego przez Polakéw z Ameryki,
dolacza swe Zyczenia dla Szanownego Jubilata, ktérego
praca, wiedza i zalety charakteru doceniame sa nie
tylko ma terenie fabryki, nie tylko w calym przemysle
obrabiarkowym, ktérego jest w pewnej mierze symbo-
lem, ale przez caly polski §wiat techniczny.

Skladamy zyczenia, aby nastepny jubileusz, ktéry
bedzie On za lat kilka obchodzil, jubileusz 50 lat pracy
w przemy$le obrabiarkowym, zastal Go w pelni sit na
terenie Jego umilowanej placéwki, doprowadzonej do
pelnego rozwoju.

POWSTANIE | ROZWOJ STOWARZYSZENIA MECHANIKOW POLSKICH
Z AMERYKI S. A.

Uzyskanie w 1918 roku Niepodleglo$ci Polski wy-
wolalo ogromny entuzjazm wsréd milionowych rzesz
wychodztwa polskiego, snujgcego plany powrotu
do ojczystej ziemi, Robotnicze isfery emigracyjne
w Stanach Zjednoczonych Ameryki Poélnocnej ze
stanu Ohio zmobilizowaty w latach 1920 i 1921 ka-
pitat okoto 1.500.000 dolaréw dla stworzenia w Pol-
sce przemystu metalowego w mnajszerszym pojeciu
tego wyrazu. W tym celu czyniono liczne préby

uruchomienia szeregu przedsiebiorstw, posuwajac
sig czasem do zupelnie fantastycznych zamierzen,
jak np. objecie wszystkich dzialéw przemyslowych
w Polsce. Jezeli sie wezmie pod uwage 6wczesne
warunki gospodarcze Polski, obranie sobie przez
grupe ludzi dobrej woli do§é ryzykownego kierunku
odbudowy rodzimego przemystu i handlu okazalo
sie niewykonalne, a znaczna cze$§é¢ zamierzen —
chybiona, a co zatem idzie niewykonalna okazala
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sie wowczas idea traktowania przedsigborstwa jako
kooperatywy.

W wyniku tych poczynan wiecej niz polowa po-
wyzszego kapitalu zostata ulokowana w zorganizo-
wanej w dniu 1 lipca 1923 r. krajowej Spdice
Akcyjnej pod firma: ,,STOWARZYSZENIE ME-
CHANIKOW POLSKICH Z AMERYKI SP. AKC.”
Calg mprodukcje szybko zeSrodkowano na budowie
obrabiarek i odlewni zeliwa w Wytwdrni Obrabia-
rek i Narzedzi w Pruszkowie, oraz w Zakladach
Przemystowych ,Poreba“ kolo Zawiercia. XKapital
zakladowy podzielono na 20 tysiecy akcji po zi. 175
kazda. Wiascicielami tych akcji pozostali pierwotni
akcjonariusze. Przy produkeji wiec pierwszych
obrabiarek stal przy maszynie rzemieslnik -akejo-
nariusz, ktéry niejednokrotnie uzywat wtasnych na-
rzedzi, jakie przywidézl z za morza do kraju rodzin-
nego w przewidywaniu, Ze moga mu okazaé si¢ po-
trzebne.

Stowarzyszenie Mechanikéw—to pierwszy w na-
szej historii eksperyment gospodarczy, w ktérym
na widownie wystapit jako wlasciciel zbiorowy za-

kiadéw przemystowych wylgcznie robotnik i wy-
robnik na emigracji w liczbie kilkunastu tysigcy
0s6b.

W tym czasie zalozono rowniez wydawnictwo
czasopisma , Mechanik“ oraz szkole techniczng
w Pruszkowie dla 140 — 160 uczniéw, prowadzong

az do chwili obecnej przez Stowarzyszenie Mecha-
nikow. '

Rozwo6j Stowarzyszenia Mechanikéw charakte-
ryzuje faktura dzialu maszyn i narzedzi, ktéra np.
w roku 1925 wynosita 1.898.872 zi. po cenach1930r.
a juz w roku 1929 — 2.874.968 zi Zdolno$¢ produk-
cyjna roczna w r. 1930 osiagneta 4,5 milionéw zi,
podczas gdy taczna produkcja roczna wszystkich
polskich fabryk wobrabiarek wynosita wtedy okoto
7 milionéw zi. W tym okresie czasu odlewnia w Po-
rebie produkowata dla dziatu obrabiarek dla Pru-
szkowa 1 Poreby odlewéw 50— 80 ton miesigcznie
wlewnie dla stalowni i ptyt do nich 200—400 ton
miesiecznie, rur pionowo-lanych do 400 ton mie-
siecznie.

Rozwdéj ten $wiadezy o wielkim talencie tech-
nicznym i organizacyjnym personelu oraz o najbar-
dziej wykwalifikowanym zespole robotniczym.

Produkcja obrabiarek za okres 1923 — 1930 wy-
niosta w Stowarzyszeniu Mechanikéw 2457 sztuk
wagi lacznej 3506 ton za sume 20.584.000 zi. po ce-
nach 1930 r. Eksport za granice w latach 1926—30
wynidst 860 tysiecy: dolaréw. Produkcja ta obejmo-
wata: tokarki, frezarki, wiertanki, strugarki po-
przeczne i podiuzne, dlutownice, obrabiarki specjal-
ne dla kolejnictwa, hutnictwa, wuzbrojenia oraz
obrabiarki do drzewa, pokrywajac w ten sposéb
w dziale obrabiarek do metali ogdlnych
mniejwiecej] 65% calkowitej krajowej produkcii,
dla kolejnictwa 1009, dla uzbrojenia ok. 30%,
w dziale narzedzi ok. 50%. Program ten obejmo-
wal okolo 70 typéw réinych obrabiarek do metali,
podczas gdy l!aczna ilo§¢é typoéw obrabiarek budo-

typow

wanych przez wszystkie inne wytwornie polskie
nie przekraczaia w tym czasie 35-ciu.

Po roku 1930 Polski Zwigzek Przemystowcow
Metalowych za poérednictwem stworzonej przy
Zwiazku Grupy XI1I — Wytwoérni Obrabiarek opra-
cowal mozliwy podzial ‘produkeji pomiedzy polski-
mi favbrykami w celu umozliwienia specjalizacji.
Witedy to plan produkcji obrabiarek w Stowarzy-
szeniu Mechanikéw przewidywal dla Pruszkowa
obrabiarki do mocy 10 KM, a jako glowny produkt
frezarki i szlifierki, natomiast dla Poreby wszystkie
ciezkie obrabiarki o mocy powyzej 10 "KM. Biurlo
konstrukcyjne miescito sie w Pruszkowie i praco-
wato dla obydwu Wytworni, wspoélna zas odlewnia
i modelarnia byla w Poregbie. Jednocze$nie prze-
prowadzono szereg znacznych inwestycji, stworzono
kapital obrotowy z pieniedzy otrzymanych z Banku
Gospodarstwa Krajowego, ktéry w ten sposéb zo-
stal wlascicielem wiekszosci akeji, splacajac odpo-
wiednio zalozycieli amerykanskich.

W ten sposéb w 1934 r. Stowarzyszenie Mecha-
nikoéw  Polskich z Ameryki stalo sie przedsigbior-
stwem calkowicie skonsolidowanym i jednym z naj-
wiegkszych przedsiebiorstw przemystu metalowego
w Polsce z kapitalem zakladowym 7.875.000 zi. oraz
jedynym duzym  przedsiebiorstwem  traktujgcym
obrabiarki- jako specjalnosé, polecajacym duze biuro
techniczne, samodzielnie rozwigzujace szereg zadan
konstrukecyjnych i organizacyjnych przy wspolpra-
cy z instytucjami wojskowymi, kolejnictwem iprze-
mystem prywatnym. Ilo§¢ pracownikOw wazrosta
z 700 do 1900. Obydwie wytwornie: w Pruszkowie
i Porebie znakomicie uzupeinialy si¢ i odpowiadaly
najlepszym wzorom zagranicznego przemystu obra-
biarkowego.

Przewidywana faktura w r. 1939 wynosila:
7.200.000, a w nastepnych latach 9.000.000 zi.

Z dzialan wojennych w 1939 r. obiedwie Wytwor-
nie wyszlty bez uszkodzen powazniejszych, co dalo
moznos$¢ okupantom szybko uruchomié produkcje
rozpoczetych obrabiarek, wprowadzajgc jedno-
czesnie produkcje wlasnych typow. W okresie po-
wstania wywi6zl okupant catkowicie wszystkie ma-
szyny i urzadzenia z fabryki w Pruszkowie, a przy
odwrocie zniszczyl zupelnie giéwna hale warsztato-
wa, budynki gospodarcze i administracyjne. Szybki
odwrét -z terenéw polskich uniemozliwit dokonania
zniszczeh na terenie Wytwérni ,Poreba®, ktéra
w ten sposéb juz w pierwszych miesigcach odzy-
skania niepodleglosci byla przygotowana do podje-
cia produkeji wedlug programu ustalonego przez
Zjednoczenie Przemystu Obrabiarkowego.

. Grupa pracownikéw Wytwérni w Pruszkowie na
czele z dyrektorem inz. Janem Piotrowskim w pare
dni po wyjSciu okupanta przystapita do =zabezpie-
czenia pvuzostatego majatku, porzadkowania terenu
z gruzow. i urzedujac w ocalalej portierni, zaczela
opracowywaé plan odbudowy fabryki, znosi¢ po-
ukrywane w domach prywatnych rysunki i inne po-
trzebne przy planowaniu dokumenty.

Pracowano, nie ogladajgc sie, jaka bedzie za-
plata i czy wogble ona bedzie. Wszystkim przy-
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$wiecal jeden cel: jak najszybciej uruchomic¢ tak
waznyg dla polskiego przemystu placéwke. Uzyskane
niebawem Kkredyty z Ministerstwa Przemystu umo-
zilwily szybka odbudowe zniszczonych 1 ‘spalonych
budynkéw oraz zakup potrzebnych urzadzen. Jedno-
cze$nie trwajgca akcja rewindykacji mienia przy cal-
kowitym poparciu najwyzszych czynnikéw panstwo-
wych pozwolilta na sprowadzenie potrzebnych do
produkcji maszyn, urzadzen i instalacyj.

W mysl planu Zjednoczenia Przemystu Obra-
biarkowego program Wytwdérni w Pruszkowie obej:
muje produktje frezarek poziomych, uniwersalnych
i pionowych, przy czym na rok 1947 przewiduje sie
wykonanie 213 maszyn podczas gdy na rok 1948 —
319 maszyn. W tej chwili przeprowadzane sa re-
monty obrabiarek dla Ministerstwa Komunikacji,
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Warsztatdw Wojskowych, Zakltadow Optycznych itd.
oraz na wlasny uzytek. Poza tym uruchamiana jest
juz stopniowa normalna produkcia wg opracowane-
go programu.

Zaklady Przemysiowe ,Foreba“ realizuja juz
w calej pelni swéj program produkcji, na ktory
skladajg sie nastgpujace typy obrabiarek: tokarkipo-
ciggowe o wzniesieniu ktéw od 215 do 650 mm, stru-
garki podiuzne, karuzeléwki, koléwki, prasy do re-
soréw, wytaczarki do kot bosych.

Caltkowicie nowoczesne wyposazenie fabryki i roz-
mach w pracy i planach - kierowniczego personelu
technicznego oraz pelne zrozumienie swych zadan
przez personel rzemieslniczy pozwalajg mieé¢ na-
dzieje, ze Zaklady te wysuna sie na czolo fabryk
przemystu obrabiarkowego. St. K.

ORGANIZACJA KONGRESU TECHNIKOW POLSKICH

Na zebraniu plenarnym Komitetu Organizacyjnego
Naczelnej Organizacji Technicznej w dniu 22 czerwea
b. r. na wniosek Przewodniczace,o Komisji Organiza-
cyjnej Kongresu inz. I. Bracha powzieto nastepujace
uchwaty:

1. Nazwa Kongresu:
skich.

2. Micjscem obrad Kongresu: Goérny Slask.

5. Tematem obrad: 3-letni plan odbudowy.

4. Wstepny preliminarz wydatkéw: okole 10 mi.
lionéw zl. ‘

5. Uchwalono nastepujacy schemat organizacyjny
Komisj: Organizacjii Kongresu Technikéw Polskich:

a) Komisja Organizacyjna KTP jest organem
NOT zgodnie z uchwalg podjets przez Komitet O:-
ganizacyjny NOT w dniu 24 maja r, b.

b} Komisja sklada sie z przedstawicieli wszyst-
kich stowarzyszei czionkéw NOT, jak réwniez przed-
stawicieli takich galezi gospodarczych, w ktory-h
stowarzyszenia nie zostaly jeszcze =zorganizowane.

¢) Na czele Komisji stoi Prezydium, zlozone
z 8 o0s6b, wybranych przez Komitet Org. NOT. Pre-
zydium sklada sie z przewodniczacego, dwéch vice.
przewodniczacych, sekretarza, skarbnika i trzech
czlonkéw.

d) Poszczegélni czlonkowie Prezydium obejmuja
przewodnictwo nastgpujacych sekcyj: organizacyjouj,
programowo-referatowej, wydawniczo-propagandowej
i finansowej. '

Sekcje maja prawo doboru potrzebnej iloéci czloa.
kow ze Stowarzyszei.

e) Czlonkowie Komisji delegac. poszczegélnych
Stowarzyszeii sa powolani Ao zorganizowania ,.Pod-
komisyj branzowych“, dobierajge odpowiednig ilosié
czlonkéw ze swoich stowarzyszef,

f) Sekretarz generalny Komisji jest réwnocze$nie
dyrektorem Biura Kongresu Technikéw Polskich.

g) Skarbnik Komisji jest réwnoczesnie przewod.
niczacym sekeji finansowej.

6. Instrukcja dla opracowania referatéw kong.c.
. sowych.

~Kongres Technikéw Pol-

Tematem referatéw bedzie 3-letni plan gospodar-
czy w latach 1947-9. Za podstawe sluzg opracowania
juz istniejace lub bedace w toku opracowan pr.-z
poszczegblne Ministerstwa 1 Centralne Zarzady Pree.
myslowe. Jest to planowanie krétkofalowe, Niezalei.
nie od tego referaty musza rzuci¢ pewne wytyczne
dla planowania S$redniofalowego 3X3 lat. W niekts.
rych dziedzinach (np. podstawowe urzadzenia go-
spodarcze) nalezy uwzgledni¢é i planowanie dlugn-
falowe 20—30 lat.

Referaty nie moga mieé¢ charakteru szczegélowegzo,
lecz ogranicza sie do krytyk: plandw istniejacych, do
ustalenia kierunkéw rozwojowych i programowych
tez i do okreSlenia globalnych cyfr. Skroty referatéw
wzglednie dyspozycje obejmujace do 4-ch stron pis.
ma maszynowego beda wydane drukiem przed Kon.
gresem. Objetosé wlaSciwych referatéw od 10--20
stron pisma maszynowego. Referaty te powinny by¢
rowniez wydane przed Kongresem.

Wediug Tablicy Podzialu Referatéow bedziemy
mieli 7 grup referatéw. Grupa I obejmuje referaty
ogélne i zbiorcze, grupa II do VI obejmuje referaty,
ktére nazwiemy branzowymi i grupa VII, ktéra po.
rusza zagadnienia organizacyjne NOT.

Tre§é referatéw branzowych powinna
dzielona na nastepujace dzialy:

a) stan przedwojenny wedlug danych
stycznych,

b) straty wojenne,

c¢) stan obecny (dla przemystu np. zatrudnienie,
ilo§é zakladéw i ich wielko$é, produkcja w jednost.-
kach ciezaru czy sztukach i w zlotych wg warto$-i
1937 r., rozmieszczenie w kraju I t. p.),

d) zalozenia dla planu i uzasadnienie zaloien,

e) poirzebne S$rodki: budynki, maszyny i urza-
dzenia, surowce, materialy pomocnicze, sily fachowe,

f) rozplanowanie w terenie,

g) rozplanowanie w czasie,

h) planowanie strukturalne,

j)  bilans handlowy, eksport i import,

k) planowanie finansowe,

byé po.

staty.
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Podzial referatow. 5) Przemyst chemiczny,
Grupa 1. Zagadnienia ogdlne i zbiorcze. gi 7 Wioﬁii?égzy i odziezowy,
Prezydium NOT ustali ostatecznie. ” bap v
) 8) " skorzany,
Grupa I1. éagadnleme podstawowych  urzgdzen 9) . drzewny
gospodarczych: 10) » materialow budowlanych,
1) Zagadnienie pomiaréw kraju, 11) " rolniczy,
2) Komunikacja i transport, 12) " Przemyst spozywezy.
3) Zagadnienie energetyczne. Grupa V. Rolnictro.
Grupa I1I. Budomnicto: Grupa VI Lesnictmo.
1} Zagadnienie planowania przestrzennego miast Grupa VII. Zagadnienia organizacyjne:

i osiedli, »
2) Budownictwo: mieszkaniowe i
3) Urzadzenia miast,
4) Urzadzenia obrotu towarowego.

przemysfowe,

Grupa IV. Przemyst:

1) Goérnictwo,

2) Hutnictwo,

3) Przemyst metalowy i zbrojeniowy,
4) " elektrotechniczny,

a) organizacja §wiata technicznego,

b) organizacja studiéw $rednich i wyzszych.

Referaty grupy I moga mieé uklad dowolny, jed-
nakze musza zrédlowo i wyczerpujgco oméwié za-
gadnienie i postawié tezy. Referaty te beda wyglo-
szone na plenum Kongresu i bedzie przeprowadzuna
dyskusja.

Referaty grupy VII beda zasadniczo opracowane
przez Prezydium NOT, 1. B.

SPRAWOZDANIE Z POSIEDZENIA
KOMITETU REDAKCYJNEGO CZASOPISMA TECHNICZNEGO ,,MECHANIK"
odbytego dnia 29 czerwca 1946 r.

Zebranie zagail Przewodniczgcy Komitetu Redakceyj-
nego inz.-mech. Ignacy Brach, zaznaczajac, iz zeszy-
tem 5—6/46 zamyka sig pierwszy okres wydawnic-
twa. Zgodnie z rezolucjg, uchwalong na Nadzwyczaj-
nym Zjezdzie Delegatow i Czlonkéw SIMP 2z dnia
22 marca br. i decyzja Naczelnego Dyrektora CZPM
inz.-mech. Mieczystawa Lesza, czasopismo ,Mecha-
nik“, poczawszy od drugiego polrocza bedzie sie uka-
zywaé jako organ Centralnego Zarzadu Przemysiu
Metalowego i Stowarzyszenia Inzynierow i Technikéw
Mechanikéw Polskich (SIMP).

Red. A. T. Troskolariski odczytal protokél inaugu-
racyjnego posiedzenia Komltetu Redakeyjnego z dnia
14 listopada ub. roku i wyglosil sprawozdanie z dzia-
“lalnosci za I pélrocze 1946 r.

Pierwszy zeszyt czasopisma o objetosci 32 stron
wkazal si¢ w druku dnia 12 lutego 1946 r. W miarg
rozwoju czasopisma objeto$¢ t¢ zwigkszono do 40
stron, W sumie wydano drukiem cztery zeszyty
o lacznej objetosci 158 stron. Ogéltem w pierwszych
sze§ciu zeszytach (t. j. wliczajge zeszyt: podwéjny
5—6/46, ktéry wyszed! z druku w polowie lipca br)
zamieszczono na 238 stronach 145 artykuléw, notatck
i wzmianek, ilustrowanych 288 rysunkami.

Ustalenie wlaSciwego kierunku czasopisma po pree-
szlo szeScioletniej przerwie nie bylo rzecza latwa.
Z konieczno$ci pierwsze zeszyly czasopisma obok wla-
Sciwego materialu redakcyjnego zawieraly szereg ar-
tykuléw programowych, umozliwiajacych rozpoczecie
prac organicznych w szeregu dziedzinach naszej dzia-
talnoSci wydawniczej. Niemniej jednak pierwszy
okres wydawniczy, zamykajacy sie zeszytem 5—6/46
umozliwia zorientowanie sie co do kierunku i pozio-
mu czasopisma. -

Zgodnie z zalozeniami programowymi, podanymi
w zeszycie 1/46, uruchomiliSmy ,DZIAY. NORMALI-
ZACY]JNY*, ktéry na razie odtwarza wyniki dzia-
talno$ci Komisji Techniki Warsztatowej, a z biegiem
czasu obejmie i inne zagadnienia, zwigzane z prze-
myslem metalowym i interesujace szerszy ogél czy-
telnikow.

W zeszycie 4/46 otwarto dzial p. n.: ,POLSKA EN-
CYKLOPEDIA MECHANIKI“, ktorej zadaniem jest
ustalenie poprawnych pojeé z szeregu podstawowych
dziedzin techniki. W dziale tym, utrzymanym na po-
ziomie dostepnym dla technika, mamy przyobiecana
wspolprace szeregu néjwybitniejszych naszych uczo-
nych.

‘Dalszym etapem rozwoju czasopisma ,Mechanik"
jest uruchomienie w zeszycie 5—6/46 dzialu ,M¥.ODY
MECHANIK®, przeznaczonego gléwnie dla uczniéw
szkot zawodowych grupy metalowej. My$l utworze-
nia tego dzialu powstala jeszcze w 1938 roku, a otwar-
cie jego miato nastapi¢ w 1939 roku; niestety wybuch
drugiej wojny §wiatowej przekreslil nasze zamierzenia

Zaczatkiem teki redakcyjnej ,,Mechanika“ bylo oko-
to 50 artykuléw, z okresu przedwojennego i konspira-
cyjnego. Artykuly te umozliwilv wznowienie ..Mecha-
nika“ i do niedawna zasilaly jego tamy. W pierwszym
pétroczu br. wplynelo do teki redakcyjnej ponad 150
artykuléw, notatek i wzmianek z ktérych zaledwie
kilka odrzucono. Nadsviane artykuly wymagaja naj-
czeSciej powaznych przerébek redakeyjnych, co jest
wynikiem  przymusowej  bezczynnodci technikéw
w dziedzinie pidra.

Iloé¢é os6b, wspélpracujacych z redakcjg stale wzra-
sta; jedynie udzial rzemie$lnikéw 1 mistrzéw, ktérzy
w okresie przedwojennym zasilali teke redakeyjna
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cennymi artykulami z praktvki warsztatowe]j, jest na-
razie nieznaczny.

Dzialalno$é redakeyjng opieramy na nastepujgcych
zasadach: Istota wspolpracy redakcyjnej polega na
harmonijnym wysitku autora i redakeji, zmicrzaja-
cym do ogloszenia pracy mozliwie doskonalej, zaréw-
no pod wzgledem poziomu naukowego, jak i ujecia
tematu pod wzgledem dydaktycznym,

Cel ten moze byé osiagniety zaréwno przez powaz-
na i sumienny prace autora, jak i r%eczqu i twoe-
cza krytyke artykulu, Dlatego tez kazdy autor, bez
wzgledu na posiadany cenzus naukowy i zastugi na
polu pisémiennictwa technicznego, przy nawigzywaniu
wspolpracy redakeyjnej wyraza zgode na poddanie
artykulu krytyce przez czlonkéw redakeji lub osoby
przez redakcje powolane, i podjecie z recenzentami
dyskusji na temat wysunietych zarzutéw i propozy-
cyj. Recenzja moze byé dokonana zaréwno przez 0so-
by o tym samym poziomie wyksztalcenia co autor,
lub tez przez osoby o takim poziomie wyksztalcenia,
dla jakiego praca zostata napisana. Krytyka, doko-
nana przez recenzentéw, wspdélpracujacych z redak-
cja, powinna by¢ twércza, t. zn. nietylko polegaé na
wykrywaniu bledéw i podkre$laniu wad, lecz row-.
niez na wskazywaniu wladciwego opracowania dane-
go zagadnienia.

Charakter artykuléw, zamieszczanych w ,Mechani-
ku*, byl przedmiotem dyskusji Komitetu Redakeyj-
nego ,Mechanika“ w okresie przedwojennym. Poczat-
kowo przewazalo mniemanie, iz nalezy zamieszczaé
artykuly zwarte na éciéle okre§lone i mozliwie waskie
tematy. Wyniki ankiety, rozeslanej pomiedzy prenu-
meratoréw, ktgrych przewazajaca wigkszoéé stanowili
rzemie$lnicy, powaznie zachwialy tg teza. Z odpowie-
dzi czytelnikéw wynikalo powszechnie Zadanie oma-
wiinia zagadnien w sposéb wyczerpujacy. Wynika
z tego, ze rozmiar artykulu powinien przede wszyst-
kim zaleze¢ od poruszonego tematu, a zwarto$¢ uje-
cia nalezy regulowaé ograniczona chlonnofcia umy-
tlowa czytelnika, zmeczonego praca zawodowa.

W zakonczeniu swego sprawozdania red. 4. T. Tro-
skolariski podkreslit, iz wyniki dotychczasowej dzia-
talno$ci wydawniczej nalezy zawdzigczaé nietylko
wysitkom redakcji, lecz w duzym stopniu atmosferze,
jaka stworzyl Centralny Zarzad Przemyslu Metalowe-
go w osobach Naczelnego Dyrektora inz.-mech. Mie-
czystamwa Lesza i Dyrektora Technicznego inz.-mech.
Ignacego Bracha, Przewodniczacego Komitetu Redak-
cyjnego czasopisma technicznego ,Mechanik” i wy-
dawnictw ksiazkowych.

W ozywionej dyskusji nad sprawozdaniem redak-
tora wzieli udziat [. Brach, J. Kunstetter, J. Piotrow-
ski, J. Sobinski, W. Strzeszeroski i L. Uzaromwicz.
Opinie czlonkéw Komitetu Redakeyjnego, bioracych
udzial w zebraniu oraz wyniki ankiety, rozeslanej po-
miedzy wszystkich czlonkéw Komitetu, moznaby
strefcié w sposéb nastepujacy:

1) kierunek pisma jest odpowiedni,

2} poziom pisma jest wlaSciwy. Ze . wzgledu na
swdéj charakter Mechanik® powinien uwzgledniaé po-
trzeby réznych grup czytelnTkdw, ze szczegélnym
uwzglednieniem  rzemieslnika ~ wykwalifikowanego,

kiory dzieki swym zdolnoSciom 1 stalej pracy nad
soby dazy do zajecia stanowisk przodujacych w prze-
myé$le, a wiec przodownika. instruktora i mistrza fa-
brycznego.

3) ze szezegOlnym zadowoleniem mnalezy powitaé
otwarcie dzialu SMEODY  MECHANIK,  ktorv
w okresie pozbawionym podrecznikéw szkolnych ula-
twi ksztalcerie mlodziezy rzemie§lnicze] i umozliwi
rzemieSlnikom uzupelnienie wyksztalcenia w zakresie
podstawowych nauk technicznych,

4) nastepujace tematy nalezaloby rozwingé i oméb-
wi¢ w spos6b wyczerpujacy:

a) stale konstrukcyjne i narzedziowe, wytwarzane
w Polsce,
elementy maszyn (typowe konstrukcje i przykta-
dy projekiowania),
¢) metody obrobki (zdobycze i postepy w okresie

wojennym, obrébka jednostkowa, szeregowa

i masowa),

d) narzedzia (konstrukcja i wyréb),
e) przyrzady warsztatowe (zasady konstrukeji, ce-

b

=

) lowos¢ ich stosowania z punktu widzenia obni-

Zzenia kosztow wytwarzania, rozwigzania kon-
strukcyjne w odniesieniu do konkretnych przy-
kitadéw),
f) obrabiarki (podstawy klasyfikacji, budowa, kon-
serwacja i naprawa; zasady odbioru; program
produkeji w Polsce),
silniki samochodowe i lotnicze (zdobycze @ po-
stepy w okresie wojennym; konserwacja i na-
prawaj,

h) remonty maszyn,

i) kalkulacja warsztatowa,

j) budownictwo  przemyslowe, ze  szczegélnym
uwzglednieniem odbudowy  zniszczonych  war-
sztatow,

k' zagadnienia szkolnictwa zawodowego.

W drugiej czeSci sprawozdania poswieconego za-
gadnieniom administracyjnym, red. Troskolanski
zwréeil uwage na konieczno§é ‘zalozenia drukarni
technicznej w Warszawie, bez ktérej akeja wydawni-
cza, mimo wysilkéw ze strony redakcji, nie bedzie
mogla sie nalezycie rozwingé.

W dalszym ciagu zebrania inz.-mech. Wladystamw
‘Gmwiazdowski, redaktor wydawnictw ksiazkowych, zfo-
7yl sprawozdanie z dzialalno$ci redakeji wydawnictw
ksiazkowych przy czasopi$mie ,Mechanki‘.

"W dziale tym przygotowano do druku prace dr inz.
Z. Zbichorskiego p. t.: ,Kalkulacja robét frezarskich*
(ksigzka ta ukazala sie drukiem w lipcu br.) i ksigz-
ke inz.-mech. Kazimierza Ocheduszki p. t.: ,Kola ze-
bate w przystepnym zarysie“, obejmujaca okolo 200
stron rekopisu & 123 rysunki.

Na ukoficzenin znajduje si¢ ksiazka $. p. prof. Ed-
mwarda Herzberga w nowym, rozszerzonym opracowa-
niu inz. Romana Sypniemwskiego ,Zarys wiadomosci
o metalach i stopach przemyslowych®, obejmujaca
okoto 250 stron pisma maszynowego i okolo 100 ry-
sunkéw (druk tej ksiazki rozpocznie sie we wrzes-
niu br.).

W opracowaniun znajduje sie monografia § p. prof.
Edmwarda Herzberga ,,Obrabiarki 1 narzedzia do meta-

—

g
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li¢, ktorej picrwszy tom ulegnic gruntownej przerdb-
ce, a tom drugi i trzeci mniejszym zmianom redak-
cyjnym.

Przystapiono rowniez do opracowania nowego wy-
dania podrecznika technicznego ,Mechanik®, w cal-
kowicie zmienionym uktadzie, obejmujacym pieé to-
mow.

Tom pierwszy, obejmujacy nauki i tablice matema-
tyczno-fizyczne oraz ogélne nauki techniczne, jest na
ukonczeniu, tak iz druk tego tomu rozpocznie sie je-
sienig b. r.

Drugi tom obejmie ,Materialoznawstwo” pod red.
prof. Kornela Wesolomskiego, ,Rysunek techniczny*
i ,Elementy Maszyn“ w opracowaniu prof. dr Wacla-
mwa Moszyriskiego.

Tom IIT pod redakeja inz..mech. Witadystama Gia-
zdowskiego i inz. Ludwika UzaromwicZa obejmie tech-
nologie metali.

Tom IV pod redakcja inz.-mech. Jana Kunstettera
,Silniki i maszyny robocze” (z wyjatkiem obrabiarek,
ktére beda oméwione w tomie III).

Tom V. obejmie organizacje przedsigbiorstw prze-
mystowych, ruch fabryczny, bhezpieczefistwo pracy,

kalkulacje techniczna, zasady gospodarki finansowej,
prawo przemyslowe, prawo patentowe, prawo o mia-
rach i Varia.

Opracowanie toméw II, III i IV zostalo juz rozpo-
czete. Druk tych toméw rozpocznie sie po zakoncze-
nu prac redakcyjnych, niezaleznie od druku I tomu.

Prof. L. Uzarowicz podniést konieczno$¢ opracowa-
nia metod i instrukeyj szkolenia zawodowego ucz-
ni6w rzemie$lniczych.

W wyniku dyskusji nad caloksztaltem dzialalnosei,
ustalono, iz program mwydamwniczy czasopisma ,Me-
chanik“ powinien objaé trzy odrebne dziedziny:

1) czasopismo techniczne ,Mechanik',

2) wydawnictwa ksigzkowe, ze szczegélnym uwzgled-
nieniem podrecznika technicznego ,,Mechanik” i ksia-
zek warsztatowych,

3) instrukcje nauczania zawodowego.

Po oméwieniu zasad koordynacji dzialalno$ci wy-
dawniczej w zakresie potrzeb przemystu metalowego
i zagadnienia tlumaczefi ksiazek technicznych zebra.
nie zakoiiczono.

A T. T

R —

WALNE ZEBRANIE DELEGATOW SIMP

Dnia 28 czerwca odbylo sie w Warszawie Zwy-
czajne Walne Zebranie Delegatéw Stowarzyszenia
Inynieréw i Technikéw Mechanikéw Polskich (SIMP).

Do Prezydium zaproszono kolegow: Graymalforo-
skiego Stanistarwa, Kreglerskiego Adama, Michalskie-
go Leona, Mikulskiego Czeslawa, Piolromwskiego Jana,
Potyriskiego Jézefa.

Na zjezdzie tym przyjeto nowy statut Stowarzy-
szenia, opracowany przez uprzednio powolana Komisje
Statutowa. Nowy statut przewiduje, ze w przyszlodei
do Stowarzyszenia naleze¢ moga poza inzynierami
réwnlez 1 techniey.

Do wiadz Stowarzyszenia wybrani zostali naste-
pujacy koledzy:

Prezes — Ludwik Uzarowicz.

Viceprezesi — Ignacy Brach i Jozef Potynski.

Czonkowie Zarzadu — Gokieli, Grochulski, Mio-
dek, Pachulski, Perzyna, Szklarzemwicz, Skura, Stu-

dziniski, Szulczyrski, Taracha, Tschirschnitz, Zu-
koroski.
Cztonkowie sadu kolezenskiego koledzy — Bene-

dek, Grzymalowski, Kreglewski, Madej, Piotromwski,
Roznomwski, Tymorski, Taylor.

- przemyslowych Polski w celu

Cztonkowie Komisji Kwalifikacyjnej koledzy —
Beszyniski, B\ogu‘sl'amski, Brodomwicz, Dziugiet, Gutor-
ski, Kmiecieni, Marczeroski, Szymanoroski.

Czlonkowie Komisji Rewizyjnej koledzy — Ko-
siewicz, Kubik, Lesz, Palacz, Rzecki, Wilyriski.

W, P

Z DZIALALNOSCI NOT

W ariu 22 czerwca 1946 r. odbylo sie pod prze-
wodnictwem Prezesa inz. Boleslarwwa Rumiriskiego ze-
branie plenarne Komitetu Organizacyjnego Naczelnej
Organizacji Technicznej.

W punkecie pierwszym porzadku dziennego rozpa-
trywano sprawy organizacyine Kongresu Technikéw
Polskich; obscerniejsze oméwienie tej sprawy poda-
jemy w oddzielnym artykule.

W dalszym ciagu uznano celowo$¢ zwolania zebra-
nia inzynierow i technikéw w wiekszych ofrodkach
oméwienia udzialu
§wiata technicznego w referendum.

KOMUNIKAT NACZELNEJ ORGANIZACIJI
TECHNICZNEJ
Prezydium Naczelnej Organizacji Technicznej za-
wiadamia, iz Sekretariat NOT zostal przeniesiony na
ul. Lwowskg 17 m. 3 ([ pietro). Tel. 8-52-74.

Administracja czasopisma technicznego , MECHANIK" zawiadamia, iz ze wzgledu na
znaczny wzrost kosztéw wydawniczych prenumerata za Il kwartat 1946 r. (t. j. od ze-
szytu 7—8/46) wynost zi 125—, a cena pojedyndzedo zeszytu — zi 50,—

Prenumerata ulgowa dla miodziezy szkolnej

zi. 100,— kwartalnie.

zgloszeniach zbiorowych wynosi

przy
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Rok XIX

SPROSTOWANIE DO ARTYKULU
PROF. W. SUCHOWIAKA ,,0 ZGLASZANIU
WYNALAZKOW DO OPATENTOWANIA

W URZEDZIE PATENTOWYM R. P.“
W zwiazke 2z decyzja Urzedu Patentowego o
zmianie formatéw rysunkéw, jakie nalezy dolgczyé
do opisu patentowego, poczatkowe =zdanie prnzedo-

statniego ustepu w wozdziale A (str.
brzmieé 'w sposéb mastepujacy:

151) powinno

»Rysunki, - dodawane w razie potrzeby do opisu,
powinny byé wykonane w 2 egzemplarzach, po jed-
nym na kartonie bialym i na kalce, o rozmiarach
arkusza A4 (210X297 mm), @ w razie konieczmo$ci
w formacie A3 (297X410 mm)“,

TRESC 7-38

Str.
O wlasciwy kierunek i poziom czasopisma! 239
I. ARTYKULY GLOWNE
Ini.-mech. Lestaw Jabforiski ,Frezowanie narze-
dziami z ujemnymi katami natarcia® 241
Inz.-mech.  Kazimierz Szopski ,,Wykrojniki" 246
Tadeusz Dobrzanski ,Wiertla krete” {dokoniczenie) 252
Stanistaw Mackiewicz ,Frezowanie zlobkéw kli-
nowych” .. ... . 258
Inz.-mech. Kazzmter; Ochqduszko +O  gladkosci
powierzchni obrabianych skrawaniem” . 264
.Karty maszynowe obrabiarek” W. S. . 267
Inz.-mech. Aleksander Rummel ,Lotnicze silniki
odrzutowe" . .21
Zbignjew kaubmwskz ,,Pom;pfka pahwowa s11mka
lotniczego" 273
II. POLSKA ENCYKLOPEDIA MECHANIKI
Prof, dr inz. M. T. Huber ,Kinematyka punktu’ 276
Prof. dr inz. W. Moszynski ,Elementy maszyn”. 280
Prof. inz. Jan Kunstetter ,Silniki" 283

III. POLSCY MECHANICY MOWIA PO POLSKU
Prof, inz. Jan Kunstetter ,Silnik spalinowy wyso-
koprezny” 284
Ini.-mech, A. T. Troslkolmnska ,,Zlehwo c1qghwe 286
1V. DZIAL NORMALIZACYJNY
»Klasyfikacja i znakowanie inwentarza narzedzio-
wego” S. K. . . . 287
»Nakietki” Projekt normy PN/N 282 . . 289
o Siewniki rzedowe — Wielkoéci normalne” Pro- ’
jekt normy PN/T-201 . . 290
,Plugi — Lemiesze"” Projekt normy PN/T 202 . 291
Siewniki rzedowe — Spiralny przewod nasw.nny
Projekt normy PN/T-203 292
+Z dzialalnosci Komisji Techniki Warsz?cartowej
PKN" W. G. 293

ZESZYTU:

Str

wZ dziatalnosci Komisji Stownictwa Technicznego

PKN" A, T. T. . 294
Z dziatalnosci Kom1s;1 Nlarzed.m i Maszyn Rol-

niczych PKN" 294
V. MLODY MECHANIK
Inz.-mech, Wi, Gwiazdowski ,Liczby normalne” 295
Tadeusz Dobrzanski ,Wykonywanie zaokraglen” 297
Inz.-chem. J. Michalowski ,Materia i energia" 300
Prof. inz. Korrel Wesofowski ,Rudy zelazne" 301
Inz.-mech. Wi, Guwilazdowski ,,Warsztatowe spo-

soby okreslania rodzaju stali szybkotnacych" 304
Inz-mech. Wi. Gwiazdowski ,,Mechanizm roéznico-

wy i jefo zastosowanie w obrabiarkach” 306
Inz..chem. J. Michalowski , O ksiazce" . 308
VI. POMYSLY I WSKAZOWKI PRAKTYCZNE
Filip Podmiotko ,Uwagi o lutowaniu" 310
+Oprawka do wytaczania” W. Suw. . - . 312
VII. PRZEGLAD CZASOPISM TECHNICZNYCH
+Angielskie sam:ochod:y osobowe w 1948/49 roku”

J. Oderfeld . . . 313
VIII, BIBLIOGRAFIA
Ksiazki nadestane . 314
Czasopisma nadeslane 315
IX. KRONIKA
,Jubileusz 25-lecia pracy inZ, Jana Piotrowskiego

w  Stowarzyszeniu  Mechanikéw  Polskich

w Pruszkowie 316
+Powstanie i rozwdj Sttxowarzyszema Mechamkovw

Polskich z Ameryki S. A" St. K. 316
,,Orgammat:)a Kongresu Technikéw Polskich” I. B 318
»Sprawozdanie 2z posiedzenia Komitetu Redakcyj-

mego czasopisma techn. ,Mechanik” A. T. T. 319
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